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KONSTRUKCJE CIAGNIKÓW ROLNICZYCH 
Analiza stosowanych konstrukcji ~ Ciąg dalszy: 
/fractor Design - Automobile Engineer ~ Sept.1945/. 
вее IN oE 


Przekładnia napędu traktorów rolniczych wykazuje mało wspólnych cech z napędami. sa- 
mochodów ciężarowych,a jeszcze mniej z samochodami osobowymi. Wynika to z różnych warunków 
pracy, jak np.sprzęgło w traktorach rolniczych nie jest tak często wyłączane i WŁĄCZANY» 
Zmiana biegów najczęśeiej następuje przy zatrzymanym ciągniku, ponadto nie zwraca się. ste- 
cjalnej uwagi na hałaśliwy bieg ciągnika rolniczego, Konstwukcje karterów napędów muszą 
odznaczać się specjalnie silną budową ze względu na przenoszenie bawdzo dużych momentów. 

Sprzęgło, = 

Sprzęgła ciągników rolniczych można podzielić na dwa zasadnicze typy: wyłączanych 
nogę /najliczniejsze/ i wyłączanych ręcznie. | ". 

Średnice tarcz sprzęgieł wyłączanych ręcznie /od Ø 2ООша do. B05my/ są mniejsze od 
tarcz sprzęgieł wyłęczanych nożnie /@ 230mm do ø 330mm/ przy silnikach tych samych mocy. 

Sprzęgła wyłączane nożnie są typu suchego, jednotarczowe."yjąatek stanovia sprzęgła w 
ciągnikach Cletrac АС dwut: Te zowe , suche, typu stosowanego w samochodach oraz sprzęgła cię- 
gników Fordson wielotarczowe nokre /tarcze metalowe/, Ж... Aa 

Sprzęgła włączane ręcznie działają bez sprężyn, lecz pod działaniem układu dźwigni, 
które muszą być przesunięte przez "martwy punkt". ; 

Sprzęgła obu typów są przeważnie zaopatrzone w hamulce sprzęgiowe,a ponadto w cięg- 
nikach Caterpillar R2 i D2 sprzęgła posiadają specjalne ryglowanie,które uniemożliwia 
zmianę przekładni bez wyłączenia SprZĘ_ŁA. 


Skrzynka przekładniowa, эй: ią 

Skrzynki przekładniowe w ciągnikach rolniczych posiadają bardzo wiele różnych гой» 
wiązań, zasadniczo różniących się od rozwiązań spotykanych w samochodach. А 

W ciągnikach rolnie zych karter skrzynki przekładniowej,prawie we wszystkich rozwia- 
zaniach,mieści nie tylko przekładnię zmiany biegów,lecz również dyferencjał,a czasami i 
przekładnię zwolnicy, 1 - 

Powszechnie. stosowana jest zmiana. biczów typu "przesuwnych kóż' „Wyjątek stanowią: 
cięgnik Fordson,o przekładni ze stałym zazębieniem na wszystkich biegach i ciągnik Massey- 
Harris 208 o stałym zazębieniu na biegach ezwartym,trzecin i drugim, ШЫГ 

Większość ciągników rolniczych posiada 4 biegi,a jedynie pięć typów,z wymienionych 
w załączonej tabeli,mają 3- i 5-—biegowe skrzynki przekładniowe, | 

Szybkości ciągników na najniższych biegach wahają się w granicach od 3,2 do 4,5 km 
na godzinę przy max.obrotach silnika.Ogólnie silniki traktorów zaopatrzone są Ш regulato- 
ry.Na najwyższym biegu szybkości zawierają się w granicach 6,4 do 10 km/godz,nie biorąc 
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pod uwagę większych szybkości w niektórych ciągnikach kożowych na pneumatykach,które prze- 
znaczone są również do pracy na drogach.,Naprzykiad - ciągnik MM model U na piątym biegu 
rozwija szybkość 32 km/godz.,a na czwartym - 10 km/godz, 

Skrzynki przekładniowe ciągników rolniczych można podziclić na trzy grupy: 

Pierwszą grupę stanowią skrzynki przekładniowe zbliżone rozwiązaniem do skrzynek 
typu stosowanego w samochodach,gdzie napęd przechodzi przez wałek pośredni,a zmianę prze- 
kaadni uzyskuje się kołami przesuwnymi na wałku głównym lub na drugim wałku pośrednim. Naj- 
wyższy bieg jest zawsze biegiem bezpośrednim. Skrzynki przekładniowe ciągników MM model Т 
i Каѕѕеу-Наггіѕ 82 dadzą się podciągnąć do tej grupy przekładni,lecz trochę odbiegają po- 
siadając w tyle skrzynki przekładnię zwolnicy o kołach czozovych ze stałym zazębieniem, 

Drugą grupę skrzynek przekładniowych stanowią skrzynki nie posiadające bczpośrednie- 
go napędu,z kołami przesuwnymi na wałku napędzającym /od strony silnika/, 

Trzecia grupa zawiera skrzynki przekładniowe również z napędem "niebczpośrednim" 
/jak i druga grupa/,lecz z kołami przesuwnymi na wałku napędzanym, 

Skrzynki przekładniowe ciągników ММ model Z i U,jak rórmież Oliver 70 nie dadzą się 
zaliczyć do żadnej z powyższych trzech grup.Różnią się głórmie zastosowaniem czterech wał- 
ków przy napędzie dla jazdy do przodu.Ciągnik Oliver posiada skrzynkę przekładniową zżożo 
ną jakby z dwuch dwubieżnych zespołów,o dosyć skomplikowanym układzie zmiany biegów, dla 
tego posiada aż dwa wyraźne położenia dźwigni zmiany biegów przy wyłączonej przekładni, 

Ciągniki MM posiadają skrzynki przekładniowe o układzie napędu z dwuch lub jednego 
ważka przy jeździe do przodu,a tylny bieg ma napęd z dwuch wałków pośrcdnich,Kożła pirzesu- 
уте są na wałku napędzającym /od strony silnika/, 

Skrzynka przekładniowa ciągnika John Deerc A 1 B składa się zasadniczo z trzech ze- 
społów,i zmiany przekładni dokonywuje się jedną z dvuch dźwigni zmiany bicgówe 

Specjalnic ciekawym jest dobór przekładni w mechanizmach napędu ciągników rolniczych. 

Przeważnie całkowita przekładnia wraz ze zwolnicą przy biegu bezpośrednim wynosi 
10,82:1,przy najniższym biegu 81,39:1, a przy biegu wstecznym 169,57:1. Skrzynki przekła- 
dniowe dają na biegu najwyższym l:l, na czwartym 5,2:1,trzecim 4,5:1, drugim 5,8:1, naj- 
niższym 7,5:1,a wstecznym 15,7;L, 

Smarowanie skrzynek przekładniowych jest rozwiązane przeważnie przez zanurzenie kół, 

W wielu ciągnikach pojemność i kształt karteru skrzynek przekeadniowych zapsrmia 
smarowanie przy jeździe po dużych pochyłościach.W ciągniku Iii model GT specjalny łańcuszek 
rolkowy dostarcza olej do smarowania przekładni stożkowej,W ciągniku Cletrac AC zastosowa- 
na jest tłoczkowa pompka olejowa,a w ciągnikach Massey-Harris 102 i 102 Junior - pompki 
trybikowe , 


Dyferencjał, 

Istnieję dwa różne poglądy со do miejsca,gdzie należy umieszczać dyferoncjaż. Nale- 
ży tu zwrócić uwagę,że dyferencjał w ciągniku rolniczym pracuje dużo ciężej,niż w samocho- 
dzie,ponieważ ciągnik musi często wykonywać skręty na bardzo małych promieniach,W dużej 
większości ciągników dyferencjał znajduje się pomiędzy skrzynką przekładniową,a zwolnicą, 
co daje lżejszą konstrukcję dyferencjału. Dyferoncjał umieszczony za zwolnicą musi być du- 
żo silniejszej i cięższej konstrukcji,gdyż przenosi duży moment. 

Ciągniki Masscy-Harris 82 i MM model RT mają dyferencjały umieszczone podobnie do 
sposobu przyjętego w samochodach. Zwolnica natomiast jest umieszczona w skrzynce przeka- 
dniowej. 

W ciągniku Fordson zwolnica jest wykonana jako przekżadnia ślimakowa,a dyforenc ја 
jest umieszczony za nia, 

Ciągnik Case model D ma układ "poprzeczny" skrzynki przeksadniowej i ma specjalny 
dodatkowy wałck,na którym znajduje się dyferencjał napędzający każdą półośkę przekładnię. 
aancuchową. 

Ciągniki Caterpillar i Allis-Chalmers M піс mają dyferencjaku.Konstrukcje samych dy- 
ferencjałów w ciągnikach rolniczych są typu powszechnie stosowanego w samochodach z satc- 
litami stożkowymi,zża wyjątkiem dyferencjału ciągnika Cletrac z kołami czołowymi, 
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DANE O PRZEKZADNTACH CIAGNIKOW ROLNICZYCH | 
ШӨ ШӘЛЕ ШБЕК | Szybkość na drodze km/s standartowa | 
i ЕРСИ | | 
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Bębny hamulcowe osadzone są na ważłkach ułożyskowanych wraz z dyferencjałem lub na 
walkach kół zwolnicy: PHM 


ZWOLNICA. 

Przekładnie zwolnic są naogóż dwustopniowe o kołach zębatych czołowych.Stosunck 
przekładni wynosi od 11:1 /ciągnik MM model U/ do 27:1 /Cletrac АС/ za wyjątkiem ciągni- 
ka Fordson z przekładnią ślimakowa /18:1/ i "Case" z przekładnią łańcugtiową ` 

Туру zwolnic można podzielić na dwie grupy: jan 

zwolnica contralna 
гмо1піса boczna. 

zwolnice centralne są unieszczone w karterze skrzynki przekiadniowej,z której wy- 
ciodzą dwie półośki.Takie rozwiązanie zmniejsza prześwit, jednocześnie jednak pozwala na 
konstrukcję o rozstawie kół bieżnych zmiennym,zależnie od potrzeb,przy różnych rodzajach 
prac na roli. 

Zwolnice boczne są umieszczone na koncach półosiek przy kołach,któwych rozstawu 
піс można zmieniać ,Jedymie przez "odwrotne" zamontowanie specjalnych kół o przesuniętych 
w bok obręczach można otrzymać dwa stałe rozstawy.Taką konstrukcję posiada ciągnik David 
Brown. 

Przekładnia zwolnic musi być zawsze: rozpatrywana vraz z wymiarami kóż bieżnych, 
Ciągniki MM,model U, o najmniejszej przekładai posiadają opony 11-36 czyli o wymiarze 
b.dużym.Ogólnie biorąc ciągniki ze zwolnieami bocznymi posiadają koża o stosunkowo mniej- 
szych wymiarach.Największe koła w tym typie posiada ciąrnik ALlis-Chalmers WF.11-28, 

W ciągnikach ze zwolnicami centralnymi, jako najmniejszy wymiar spotyka się koża 11,25-24 
na ciągnikach fordson i Oliver 80, 
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REGULATOR. HYDRAULICZNY BRYCE/A_DLA_NORWALNYCH POMPEK 
WSTRZYKOWYCH., 
/The hutomobile Engincer - Scopterber, 1945/, 
Streścił А.Т, 


_ Regulator hydrauliczny konstrukcji i wyrobu Bryce Fuel Injection Ltd., Laronda Works, 
Stains, może być łatwo zmontowany z normalno paliwową. pompką wstrzykow typu krzywkowczo, 
zastępując dotychczas stosowany rugulator odśrodkowy.Tcen nowy rejulator posindn dużc za- 
lcty i powność działania,a jednocześnie odznaczn się prostotą konstrukcji.Jodjmą jego o= 
brnosijącą się częścią jest małe pompka zębata, tok йс unikan się dużych obracających się 
mns,dźwigni,sprężyn orz innych części jakie znejcują się w rogulatorzu odśrodkowy 

Regulator ten działa w szerokim zakresie obrotów,drje dużą jednostrjność obrotów o=- 
inż pozwaln na otrzymanie spokojnego biegu luzon przy bardzo małych obrotach, 

Energia tego regulatorn,szużąca do regulacji pompki. vstrzykowoj,pozostnjo strżą na 
całym zakrosie obrotów.Stenowi to zasaduiczą różnicę w stosunku do regulntora odórodkowc- 
gow którym cnorgia rośnie z kwndwotom szybkosci. No przykład przy zakrosiuy obrotów w sto- 
sunku 1 do 5,cnorgia regulatora odśwodkowego zmicnin się w stosunku 1 do 25,:/slcutck togo 
przy małych obrotach rogulator posiada zbyt małą: energię до pokoneunin oporów nechanisnu 
sterującego pompki wstrzykowcj,zaś przy dużych obrotach mm nadmisr cncrgii, 

Prace nad konstrukcją regulatora hydrulicznego zostały zapoczątkowano prze зоте 
wojną. Nod dalszymi udoskonalenioni. pracowni między innymi: sp.inż.J.Bujak, 

zasade regulator. pokrzuju rys.1. Pozpka zębata G,etóruj obroty są proporcjonalne 

do obrotów silnika,dnrje krężcnie cieczy W o= 
bwodzie zamkniętym, który wstawiony jost za- 
wór -przepustowy O.Ciónionic cieczy działa na 


° 


босло C,obciążony sprężynę б, Taoczck ton 


Sterowanie a o. 2 a 
s pompki. połączony jest z cięgłua sturującyh ропркі 
ALAN, ооа wstrzykowej,Przy powmyn ustawieniu zaworu 
+ ' przepustowygo,ciśnicnic zmienia się z kwad- 
Zatrzymanie. ratom ilosci obrotów pormpli.Ziiększonie ir 
lości obrotów powodujc natyc winstowy wzrost 
Regulacja CALE ЧЇ przesunięcie 200217.,00 2 koli 
ręczna. ogranicza dopływ paliwa do silnike.W ten 
sposób uzyskuje się przy silnikach przemys= 
łowych stałą ilość obrotów,podobnic jak przy 
zastosowsniu regulatown odswodzowego,Przez 
ziionę otwarcia zaworu przypustowego uzysku- 
Zbiornik, jemy zmianę ilońci obrotów,co pozwala m. o-< 
trzymanie dowolnych obrotów w szerokim zo 
kresic, 
Wzrost ilości obsotów przy przejściu 
z pełnego obeiqżunia na bieg luzem, połączo- 
ny z przesunięciom cięgźa sterującezo ponm- 
Rys. 1 ркі wstrzykowoj:dln pewngo otwarcin zaworu 
Schemat rusulatora hydreulicznogo» przepustowego,będzicay mamo li "rozbiegiun", 


Regulator skonstruormny wodzug rys.l posin- 
dałby stažą wielkość rozbiegu na całym znkrosie obrotów i wskutek tego pracowacby dobrze 
przy większych obrotach, natomiast przy nmaiejszych obrotach wielkość rozbiegu byłaby zbyt 
mata, aby otrzymać dostateczną jednostnjność obrotów.Z tego powodu potrzebne jest urządze- 
піс zwiększające rozbieg przy mniejszych obrotach% jednocześnie umożliwiające utrzyna” 
nie możliwie małcgo rozbiegu przy dużych obrotach.Osiągnięte zostnzo to hydrnulicznie, 

Przy zmaiejszaniu obciążcnia następuje wzrost ilości obrotów /rozbicg/ i tłoczek 
przesuwn się w celu zmniejszenia dopływu paliwa.Jeżcli w tym czasie zawór przepustowy 
zacznie się więcej otwierać іо użatwi to przepływ cieczy w obiegu regulatora, więc spo- 


` 
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woduje spadek ciśnienia,co z kolci wywoła wolniejsze przesuwnnic się tłoczka,a co za бута 
idzie dodatkowy wzrost ilości obrotów.!! ten sposób można zwiększyć rozbicz silniko, zwię- 
kszejąc przez to czułość regulatora, a tym samym jednostajność obrotów przy małych obro- 
tach.Sposób ten pokazany just na rys.2,któcy stanowi zasadę obcencj konstrukcji regulato= 
гл. obicgu hydraulicznym regulatora zastosownno poliwo,którym napędzany jest silnik. 


Zatrzymanie. 
— 


Do pornpki 
wstrzykowej. B 
A — 
27 
2 Z 
Ra | 772220 


АРРА 


PE” 


Пт РА 


+72 


w Regulacja 
© obrotów. 


muuu 


Z 
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Rys,2. 
Zasada regulatora Bryce *a, pokazana schematycznie. 


Komora paliwowa V,odlana jest w korpusio rogulatora.Pnliwo doprowadzane jest do niej 
ропрке paliwową albo pod własnym ciężarem przez przewód Е. Pompka. regulatora G „napędzana 
przez wałok krzyvkowy pompki wstrzykowcj,pobicra paliwo z komory V,przez przewód H, Paliwo 
do pompki wstrzykowej doprowadznne jest przewodem I. Nadmiar paliwa przechodzi przez zwę- 
żonie л, z powrotem do zbiornika paliwa; stanowi to ponadto odpowietrzonio komory V, Pom- 
рка G dostarcza płynu,który naciska na tłoczek zaworu R oraz na tłoczek wyrównawczy "o"e 
Nacisk na ten ostatni tłoczek równownżony jest przez ciśnienie płynu na tłoczek C i przez 
sprężynę regulatora S. Zaworowi przepustowemu 0,nn гуѕ.1, odpowiadnją n^. rys.2 otwory w. 
ścinnie cylindra W,których otwnroeic sterowane jest przez podłużne rowki "na",na tłoczku Ca 

ięczm.,względnie zapomocą pedału, regulacja,dnje obrót tłoczka C,pozwnlając jedno- 
cześnie пл jego ruchy poosiowe,pod wpływom ciśnicenin płynu оюла nacisku sprężyny,Przez o= 
brót tłoczka powodujenmy większe albo mniejsze otwarcie kantów w ścianie cylinara, źwię- 
tszenie jcdnostr jności obrotów тїт. dolnej części zakresu obrotów,drogą zwiększenia rozbic= 
gu,uzyskano przez skośne zakonczenie jednego z rowków tłoczka C,tnk źe przy przesuwaniu 
tłoczka w położeniu biegu luzem, zwiększe się otwarcie kanałów O. 

Po przejściu przez zawór R,palivwo w obiegu regulatora dochodzi do cylindra W i przez 
rowek w tioczku C ornz przez otwory O powraca do komory V, Zmiany ciśnicnin oleju w komo- 
rze V kompcnsowame są przez połączenie z Копого E zaworu R,powodując przestawienie zawo 
ru R, a przez to zmianę ciśnienia юл tłoczek wyrównawczy "e! oraz na tłoczck Ç. 

Jak widać na rvys.2,sprężyna S starn się przesunąć cięgło sturujące w kierunku zam- 
znięcia dopływa paliwa w poispee wstrzylkowe j, a піс w klorunku pełnego otwarcin, jk to było 
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na rys(.l, Zatem przy zatrzymanym silniku dopływ paliw do pompki wtryskowej jest zamknię= 
ty. Jeden,względnie dwm, pierwsze obroty silnika wytwarzają ciśnienie w cylindrze В,со ро- 
модијо przesunięcie cięgła sterującego przeciw naciskowi sprężyny i otwarcie dopływu р = 
wa. Regulacja obrotów uzyskana jest przez obrót tżoczka О, zapomocą dźwigni "q", | 

Układ ton posiadn następujące cechy: - /a/ W wypadku uruchomienia silnika w kierun- 
ku ррлосіутут, со może się zdarzyć przy wysokoprężnym silniku cztorosuwowyin, pompka rogule- 
tora піс wytworzy ciśnienia w cylindrze B,a przez to nie nastąpi otwarcie dopżywu paliwa. 
- /b/ il wypadku uszkodzenia w dopływie paliwa,silnik stanie wskutok broku paliwa WCZOŚ- 
nicj niż regulator przestanie dzinżać, ponieważ pompka wstrzykown zasilano. jest z wyższego 
punktu komory V niż regulator, ~ /c/ Opisywany regulator przy zatrzymanym silniku, odwrot- 
nie niż przy rogulatorzo odśrodkowm,utrzymuje cięgło sterujące w położeniu zamykającym 
dopływ paliwa do poinpki wstrzykowej, zatem gdyby nostąpiżo jnicieś uszkodzenie w układzie 
hydraulicznym, czy nechmicznym regulatora, to dopływ paliwn zostanie nutomatycznie wyłączo- 
ny,wskutek działania sprężyny 5. Р e 

Przy pewnym położeniu podnłu zgazu,nicisk oleju na tłoczek wyrównawczy równy jest nn- 
ciskowi oleju пл tłoczek C,plus nacislkowi sprężyny regulatora S, W celu zwiększenia obro- 
tów silnikn,kiorowca naciska na pedał gnzu,powodując przez to obrót taoczka О i zwiększ- 
nie otwarcia kantów O.powoduje to natychmiastowy spadek ciśnionin działającego na tio- 
czek С, wskutek czego naruszony zostaje stan równowagi i tloczck ownz cięgło storująco 
przesuwną się w lewo, i następuje wzrost iloici paliw dostarczanego do silnika .Spndok 
ciśnienie, nawet przy nieznacznym naciśnięciu pedszu, jest stosunkowo duży,tnk żo cięgło: 
stęrujęce przesuwa się gwałtownie aż do położeni». odpowiadającego pełnemu otwarciu paliwa 
i silnik uzyskuje maksymalną шос. Zriększonie obrotów silnika zwiększa obroty pompki regu- 
latora,a zatem wzrasta ciónienio działające mn tzoczek C i przeszwa go 2 powrotem w prawo, 
ogranicznjęc dopływ poliwn,aż przywrócony zostanie znowu stur równowagi. | 

Przy nicznacznym zwolnieniu pódrłu gnazu,nostępuje odwrotn. kolejność zjawisk; dopływ 
poliwa zostrje całkowicie zamknięty aż do czasu, gdy ilość obrotów spadnie do wartości od- 
powindnjącej nowemu położeniu pedału i wtedy regulator powrnąa do stam równowagi.Takia 
szybkie dzinłnnie regulntormn daju dużą olastyczność silnika. 

zalety reguletorm hydraulicznego są następujące: 
Pormość działania, gdyż jedyną częścią obracnjęcą się jest pompka zębntn. I 
Pozwala nn uzyskanie bardzo małych obrotów /250 obr/min/ silnika wysokoprężnego przy 
bicgu luzem.Drje to spokojniejszy bieg i użntwia zmianę biegów. 
5. Zwiększa czułość sterowania silnikn,poniowoż silnik jest pod dzinżanium regulator. na. 

calym zalerusie obrotów.Nawet bardzo mały ruch pedniu похо powoduje natychainstową zmia- 
nę obrotów. Stąd duża elastyczność silnika, 


1. 
2. 


4, Pozwala kierowcy na szybką zmianę bingów,gdyż silnik ronguje bez opóźnienia na knżdy 
ruch pedatu gazu. 

5, Daje możność zmniojszenio. zużycin poliwa ze względów opisnnych w punkcie 2 i 5, 

6. Daje automatyczne odpowictrzenie paliwa przy przejściu jego przez komorę У. 

Ta 


Ziriększa bezpieczeństwo, gdyż w wypadku uszkodzenia w doprowadzeniu paliwa,czy też w me- 
chaniśmie regulatora,cięgło sterujące powraca do położenia, przy którym zamyka dopływ ра 
liwe i powoduje zatrzymanie silnika, 

8, Odpadn. potrzeba smarowania. regulatorn. | 

9. Dajo silnikowi wysokoprężnemu elastyczność i czułość silnika niskoprężnego, 

10 Ma mato wymiary і dajo siy łatwo zmontować z normalne ромрко wstrzykową. 
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KOLEJKA А GITEŻARÓWKA 
Transport kolcjkomi przy robotach ziumnych. 
/'Treck гла Trucks" by P.V.Sporks Л.М.І.М.Е. Journal ć Proceedings 
of the Institution of Mechanical Engincers, Septciabcr 1945/. 
Strcścił Ѕ.Р. 


Zogodnienia podane w streszezoniu referatu; 
wygzoszoncezo w ho Institution of Mochanical 
Enginccrs"! w cyklu mefurntów o przedsiębiors- 
twnch budorrlnnych, porównuje przewóz samochodowy 
i kolcjowy» 

Względy ckonóisiczno decydują. o użyciu tych 
czy innych Grodków. Poznejąc możliwości ekonomi- 
czne jednego rozwiązania, otrzymujemy równacze.— 
піс dance dla właściwego roztrzygnięcia,co-do u- 
życia środków konkurencyjnych. 


Transport kolejkowy był i będzie szeroko używany vo wszystkich robotach ziemnych, 
jnk melioracjo rolne, budows. mostów, nawicrzchni kolcjowych,regulocji rzek i budowy zapór. 
Tam, gdzic dużą ilość materinłu trzeba przenosić пл stosunkowo duże odlegioeci w krótkim 
czasie, transport kolcjkowy stajo się najbardzicj ekonomiczny sposobem. Trudno jest podać 
ścisie porównanie między transportem na szynach i drogowym, gdyż zn dużo jest zmiennych 
czynników. Następujące przykładowe obliczenie daje jednak przybliżone ilości sprzętu,po- 
trzebnego dln przewozu 200 ton dzicnnie,na odległości ponca 5 mil,przyjmując normalne spe" 
qki, 

Przy przewozie kolcjką sprzęt będzie się skżadaż z: 

5 mil zespołów szyn z povma ilością skrzyżowai:, 
100 wywrotck, 
2 lokomotyw około 25 НР każda, 

Przybliżony przede jenny koszt wyżej podmego wyposażenia wynosiaby około Ё. 3200, 
Dla przewienienin tej samej ilości ciężarówkuni,nnleżałoby użyć dziesięć 5-tonowych wozów, 
którcby kosztowały przypuszczelnic okożo 1.5500, 

By to porówmnnnic odpowiadało rzeczywistości, trzoba go uzupełnić kosztem użożenia 
szyn.[ą ostatnią pozycję trudno obliczyć, gdyż zmienia się om. od wypndku do wypadku,w za- 
leżności od lokalnych warunków, 

Z drugiej strony koszt poźożenia szyn z pewnością jest mnicjszy od zbudowania drogi, 
a zupełnie zrozumintym jest,że w wielu wypadkach, zwaaszcza w krajach mto uprzemysłowio” 
nych,nic będzie drogi na micjscu budowy. i 

Bardzo ważnym jest,by zwrócono właściwą uwagę na odpowiednie ułożenie i utrzymanie 
szyn. Często kładzie się szyny byle jak,tak że ruch po nich staje się zupełnie nicwydajny: 
Chcąc osiągnąć z instalacji дорго wyniki,trzebo zachomć następujące vorunki: 

a/ W wypadku linii późstałej,trasn winn być starennie zaprojektowana.Naloży brać 
pod uwagę korzyści, jakie można osiągnąć przez unikanie zbytnich spadków i założenia naj- 
lepszych krzywizn. Opłncają się nawet poważne obcjńcia dlns ominięcia spadków, które powa” 
Źnie ograniczają wykorzystanie siły pociągowej lokomotyw» 

b/ Ogólnie biorąc,spadel: przy jeździe z ciężnrem w górę nio powinien przekraczać 
1:100.S5padek zaś przy jeździe z ciężcrum w dół powinien być ograniczony do 1:50. То osta- 
tnie wymagnnie wywołane jest tym,że spadek większy od 1:50 wymege. użycia hamulców wagono- 
wych,co pociąga za. sobą zwiększenie kosztów,sprzętu i eksploatacji /dodatkowy personel ha- 
mowniczych/. Ponndto pusty pociąg będzie musinł pokonywnć te spadki w górę. Jeśliby były 
one większe od powyżcj podanych,to czas powrotu pustego pocięgu mógłby poważnie przekra- 
саб czas jazdy pociągu obciążonużo. 

c/ Stosunck między nojmnie jszym promieniem krzywizny toru,a maksiimm rozstawienia 
osi kół taboru kolejki,wżącznie z lokomotywę,nie powinien być mniojszy niż 20/1, O ile 
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możliwe, stosunek tcn powinien być jeszcze większy.Ostre krzywizny powodują: 1/ wzrost o= 
роги trrein,pocięgojąc zn sobą ograniczenie ciężaru,który może być ciągniony przez loko- 
motywę, 2/ zwiększenie ryzyka wykolcjunia і 3/ prędsze zużycie zarówno szyn jak i taboru, 
Poza tym dochodzę straty na czasie,wynikające z konicezności ograniczenia szybkości, 

d/ Gdy się przewozi stałą ilość moterinłu na dzicń,w okreslonych odstępsch czasu, 
warto jost przygotować rozkład jnzdy.Korzyścią бозо jest możliwość rozplanowania przejść 
pociągów przez mijenki,ezcgo koniyczność występuje zwłaszcza przy torze jednotorowym,przy 
większych odległościach, 

e/ W pewnych wypodkach można. uzyskać oszczędność ,stosując słabsze lokomotywy z 
imie jszym zespołem wnrgonów. Lokomotywy ruszą byś wówczas w ciągiym ruchu między punktami 
ładowania i wyładowania. W punktach tych pozostawia lokomotywa jeden zespół wagonów,n za 
biera drugi ,czckający,którego załadowanie lub rozłndowanie nastąpiło w czasie jej przebie- 
gu. Często jednak może się okazać korzystniejszym użycie stałych ze.połów Lokomotywa-wy= 
wrotki,stosując możliwie jak najszybsze ich ładowanie і rozamdowanie. 

f/ Wagony powinny zawsze być dobrze utrzyannc. Odnosi się to specjalnie do kół,osi i 
łożysk,któwo musz% być odpowiednio srywownne.Wielką korzyść przynosi użycie łożysk ulko- 
wych,pozwalejąc na zwiększenie ciężaru ciqgnionego przez lokomotywę i ułatwiając przetn- 
czmiie wazoników przez ludzi,przy ich spinnniu, 

Duże korzyści gospodnreze daje normrlizneja sprzętu kole jkowego „Normy wytwórców bry- 
tyjskich przewidują cztery typy kolejek od mnjlżejszych: o rozstawieniu szyn /na podkżła” 
dach stnlowych/ 24 cale, wywrotki do 1 улга kub., platformy do 2 ton, Lokomotywy ponad Š t, 
-. 10 do 20 HP, szybkość 5-4 nil/godz., nż do nnjeięższego typu stałego z lokomotywemi do 
200 HP i szybkością 500 mil/godz, 

Wybór rodznju trakcji,pozn innymi czynnikami, zależy od sposobu ładowania wagonów, 
Przy ładowaniu mechunicznya, wielkość szufli kopaczki wyżmnezn optimum wielkości элг ойл» 
Dla najlepszego rozłożenia ciężaru pożądanym jest,naby pojenność ул опа wynosiła trzykrot- 
ną pojemność szufli kopaczki mechanicznej, Ton ostatni werunek піс koniecznie musi być 
spełniony dla wagonów poniżcj 2 уггі kub.pojumności.Specjnin zagodnienie powstaje przy u= 
Życiu ciężkich kopaczck i niemożności znstosowania półstołcj lub ciężkiej trskcji.W tych 
wypadkach stosowone jest Łądowenie wa;onów przy użyciu ruchomych zbiorników do Ładownnia. 
Równolegle z mechanicznym ładowaniem, nowoczesne konstrukcje wagonów pozwalają na szybkie 
wyładowanie. Wagon do 11 yard kub.pojenności może być opróżniony w kilka minut,co daje poza 
ogólnym ułatwieniem zysk na cznsie, 


TWORZYWA STOSOWANE W NIEMCZECH W CZASIE WOJNY 
W KONSTRUKCJI SAMOCHODÓW 
/'Automobile Engineer" October, 1945/. 
Streścili S.P. i C.S. 


Obecnie uprzystępniono wiadomości o składzie materiałów używanych przez Niemców w 
czasie wojny do budowy samochodów. Badania U.8.Ordnance Department wykazały jasno wysoki 
stopien pomysłowości technicznej, zastosowanej dla wykorzystania w najlepszy sposób dostę= 
nych materiażów.liateriały trudno dostępne dopuszczone do użycia tylko w krytycznych wypa- 
dkach,co jednak nie przyniosło wyraźnej szkody dla wartości produktów,w których musiano 
zastosować nowe materiały, 

Przed wojną pojemność niemieckiego przemysłu stalowego wynosiła okożo 30.000.000 
ton stali w blokach.Ocenia się,że z фео około 10 wynosiła stal stopowa. Ruda żelazna 
była w przeważnej części importowana.Ruda niemiecka jest raczej uboga i zawiera ро wzbo- 
gaceniu przeciętnie nieco mniej niż 45% żelaza. W dodatku większość rud niemieckich jest 
wysokofosforowa. W wyniku tego szeroko stosowany był proces Thomas a,przyczem prawie po- 
łowa stali wytwarzana była procesem Martenowskim,a około 40% procesem Thomas a, 
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Stopy żelaza. 


Niemcy nie posiadały pokładów potrzebnych do zaspokojenia zapotrzebownia mabori a- 
łów stopowych dla normalnej produkcji,a tem nnioj potrzeb produkc ji. wojennej.Nie ulega wą- 
tpliwości,że przez szereg lat przed wojną były gromadzone uszlachetniające materiaży w ce- 
lu zapobieżenia naturalnym brakom, Poczęwszy od roku 1935 poddano surowej kontroli sorto- 
wanie i zbiórkę złomu. Гу 

Podlegało karze używaiie jakichkolwiek odpadków stali stopowej do ładowania t : 
do «grobu zwykłej stali. Równocześnie wyszły rozporządzenia regulujące użycie materia- 
łów.Specjalnie trudne do zdobycia materiały mogły być używane tylko wyjątkowo.Dla pokrycia 
reszty potrzeb rozwinięto stosowanie materiełów stopowych o skiadnikach będących w więk= 
szym zapasie, | 

Poweżną ilość pracy włożono w ulepszenia stali srednio węglistej do nawęglania. Na- 
gromadzone zapasy posłużyły do usunięcia braków w pierwszym okresie wojny.Pózźniej wykorzy- 
stano zapasy krajów okupowenych.Mimo to jednak oszczędzanie matoriażów było rzeczą istot- 
ną. N.p.krajowa produkcja manganu dochodziła tylko do 15. zapotrzebowania tego materiaiu 
do wyrobu stali, 


2 . 

Lew 
RAIT 

>ш 


Nikiel, 


Niomiecka produkcja niklu wynosiła prawdopodobnie mniej niż 20 zapotrzebowania. 
Głównymi źródłami zasobów były Finlandia, Włochy i Grecja. Gdy Niemcy efektywnie kontrolo- 
wali te kraje, sytuacja odnośnie niklu byża łatwiejsza, Jednakowoż musiano odczuwać braki, 
ponieważ użycie niklu w dużym stopniu było ograniczone do potrzeb lotnictwa. Stale niklo- 
we z pewnością używane były skąpo do budowy samochodów.W dużym zakrosie używano chromu ja- 
ko składnika stopowego stali dla silników armatinich,a zwłaszcza w wypadkach, gdy wymagana 
była wysoka hartowność. Według przyjętych norm chrom był używany W sposób przesadny.d ost 
to tem bardziej znamienne,że Niemcy nic posiadają własnych pokładów chromu. Turc ja, Rumunia, 
Jugosławia,Albanie. i Grec ia były głównym źródłem dostaw, << 

Róvmież піс byżo krajowych zasobów moliwdenu.Przed wojną wielkie ilości importowano 
ze St.Zj.A. i prawdopodobnie zgromadzono duże zapasy. Uzupełniono je podczas wojny zasoba- 
mi Finlandii, Bałkanów i Norwegii. Wanad otrzymywano z różnych áródeł. Wielkie ilosci odzy- 
skiwano z rud żelaznych tytanowych Skandynawii, z lotaryńskiej rudy Minctte i niskoprocen- 
towej rudy niemieckiej "Dogger". W dodatku włoskie boksyty są bogate w wanaq i jest praw- 
dopodobnym, 2с odzyskiweno ten metal w produkcji aluminium. 


Metalo poza żelazcm, 


Nie ulega wątpliwości,że ze wszystkich metali i stopów najkrytycznie jszym dla gospo- 
darki niemieckiej był brak micdzi, Oceniano, йс tylko 153» minimalnego zapotizebowenia mom 
gło być pokryte ze żródeż krajowych. Wskutek tego zastępcze metale były w szerokim użyciu, 
N.p. używano aluminium zemiast miedzi dlo różnych części konstrukcyjnych oraz sprzętu ele- 
ktrycznegos. - 

Chociaż niema pokłađów boksytu w granicach Niemiec, prawdopodobnie jednak nigdy „pod- 
czas wojny nie odczuwano breku aluminium.Z krajów okupowanych i Włoch można było Ы 
паб około 6%» światowego wydobycia buksytu,a przepustowość niemieckich hut aluminiowych 
była bardzo duża.liagnezyt znajdował się w ilości рокгутајесој zapotrzebowanie na топол, 

W istocie,niektóre wypadki zastosowania magnezu każą przypuszczać że używano go raczej dla 
pokrycia braków innych metali niż ze względu na własności Копзёгоксујпо» 


Materiaży stosowanc w niemieckim samochodzie popularnym "Volkswagen". 

Badania metalurgiczne produkcji "Volkswagen" w latach 1940 i początku 1941 wskazują 
na niską zawartość fosforu,przeciętnie poniżej 0,04%0,zarówno w stalach stopowych Јак i wę- 
sglistych. 


Joko składniki stopowe dla większości części używano manganu, krzemu, chromu i molib- 
denue 
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Koła zębate na wale głównym,kożo zębate atakujące i wałek wieloklinowy wykonane są 
ze stali zawierającej 0,50-0,40% niklu, Mając na względzie,niewątpliwie doskonałą kontro- 
lẹ szczątkowej zawartości metali,można założyć że nikiel dodano rozmyślnie do stali па 
te części.Stalo o wysokiej hartowności były badane na bor,lecz badania nie wykazały, żeby 
ten pierwiastek był użyty.Jednak jedno z kół zębatych wału głównego pozwala przypuszczać, 
że bor był dodany, Analiza wykazuje obecność 0,020 wanadu,co mogłoby wskazywać na obec 
ność boru. Analiza spectralna jednak nie potwierdziła obecności tego piczwiastka. 


Wał korbowy, 


Wał korbowy "Volkswagen" jest kuty,o składzie chemicznym: C-0,35, Ма-1,19%, | 
P-0,02%%, 8-0,029, 81-1,1%, Cu-0,07%v, Ni-0,07%0, Ог-0,28ь, V-poniżej 0,005, Мо-0,010%› 
Жаї spoczywa na 4 Łożyskach, z których przednie i środkowe są długości 20mm, tylne 29mm; 
czwarte łożysko znajduje się w przedłużeniu wału w części napędzająccj prądnicę,rozdzic- 
lacz i wałek rozrządu zaworów. Олору główne i korbowodów maja średnicę 50mm. Sa оло har- 
towane indukcyjnie i twardość na powierzchni czopów wynosi 56-59 w skali С Rockwell’ a. 
Twardość pozostołcj części wału: С 25-26 Rockwell 'a. Badania mikroskopowe wykazały,że me- 
toda kucia dała nadzwyczaj korzystny przebieg włókna. 

Korbowody o przekroju litery H, są kute ze stali o składzie: C-0,4l6, Mn-0, 82, 
F-0,05%%, $-0,05%», Si-0,21w, Qu-0,10/0,15%, Ni-0,07%w, Cr-0,030, V-0,005w, Mo-0,01%, 

Są one krótkie i stosunkowo sztywne, śynikałoby z badań,że były szybko studzone od tempe 
ratury kucia i wyżarczone celem usunięcia naprężen, Twardość w skali Rockwell 'a:na powie- 
rzchni = © 21-24, na przekroju = В 90-95, 


Koła zębatc. 


Wszystkie koła zębate są nawęglane i,z wyjątkiem dwóch,wykonane ze stali średnio- 
węglowej. Nawęglonc są na glębokor:ć O, 25-0, 65mm, następnie hartowane z zakresu tomperatur 
A1-A5, poczym odpuszczane w niskiej temperaturze. Uzyskano twardość rdzenia: C 40-50 Rock- 
well а, Dane odnośnie kilku części zespołów przeniesienia są następujące: 

1/.Koło zębate przesuwane biogu wstecznego: С-0,40%, Mn-0,630, P-0,0185, 5-0,02%, 
Si-0, 51o, Cu-0,10/0,20%, Ni-0,09w, Cr-l, 14o, V-poniżcj 0,0050, Mo-0,2%. Głębokość nawęg- 
lania 0, 25mm. Twardość w skali C Rockwell'a: powierzchnia 61-65, rdzen zęba 52-56, rdzeń 
piasty 40-44, 

2/.Wałck koła przesuwnego wstocznego biegu: C-0,14%, Mn-0, 510, P-0,02%, 8-0,019, 
51-0,11%, Cu-0, 10/0, 20, Ni-0-04%, Cr-0,05w. Głębokość nawęglenia. 0,50mm, twardość w ska- 
11 © Rockwell*a ~ 65-66. 

$/.Koło zębate pędzone 5-go biegu: C-0,5%0, Mn-0,5w, Р-0,010», 8-0,007%, ОЕ, 
04-0,15/0, 20%, Ni-0,10/0,20, Ог-0,91%, V-poniżej 0,005», Мо-0, 24%. Głębokość nawęglania 
0,50mm. Twardość w skali C Rockwell'a: powierzchnia 60-62,rdzeń 51-55, 


Коло zębate atakujące i wałek wieloklinow 


Dziewięc rolek wchodzi w półokrągłe rowki w ważku.Działają one jako kliny pedząco 
wałek przy vłączaniu picrwszego lub drugiego biegu.Rolki wykonane są z pręta o składzie 
chomicznym: 0-0, 24, ifn-0,70o, S-0,01%, Si-O, 26o, Cu-0,07%, Ni-0, 10/0, 20%, Cr-0, 83o, 
V-poniżej 0,005%, Мо-0, 250, Głębokość nawęglenia 0,50mm. Twardość w skali О Rockwoll'a: | 
pawicrzchnia 60-63, rdzen 37-39. Wałek wieloklinowy i koło atakujące wykonane są ze stali 
Nisko-węglowej manganowo-chromowo-molibdenowej, o składzie: 0-0,219, Mn-0,92», P-0,02%, 
5-0,013, Si-0,51%, Cu-0,10/0,15%, Ni-0,54%, Gr-1,06%, V-poniżej 0,005, Mo-0, 20%.Głębo- 
kość nawęglonia 0,50mm. Twsrdość w skali С Rockwell'a: powierzchnia 62-65,rdzeń 25-27, 

W obydwu tych częściach, bezpośrednio pod warstwą nawęgloną znajduje się wars twa gru- 
bości około 0,55mm nienawęglana,ale o dużej twardości.Możn. to озіаспаб przez opóźnione 
hartowanie i następne utwardzanie indukcyjne. 
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Tylne półośka. 

Konice półośki,wchodzący do przegubu uniwersalnego, jest spłaszezony /pźctwa/.,Półoś- 
са. wykonane jest ze stali średnio-węglowej chromo-molibdenowej i mikrostruktura wskazuje, 
że była hartowana stopniowo, jtsszybkosść studzenia płetwy była większa aniżeli reszty pół- 
обі. : 

Iwerdość płetwy C 45-48,twordość półośki С 28-34 Rockwell'a.Zawory wlotowy і wylo- 
towy są jednakowych wymiarów.Grzybck помоги jest spęczany, stopka utwardzona przez lokalną 
obróbkę cieplną. Wykonane są опо z rozmitych gatunków stoli: zawór wylotowy ~ zo zwykle 
stosownej stali typu krzemowo-chsromowe j, zawór wlotowy ze stoli o niespotykanym składzie 
chemicznym.Prewdopodobnie skład tun podyktowany był koniceznością i zastosowano stal prze- 
z.oczoną pierwotnie do wyrobu noży, Am.lizy chemiczne są następujące: 

Zawory wlotowe: С-1,70о, Mn-0, 26o, Р-0,0205, 5-0,006., Si-O, 23v, Cu-0,0%%, Ni-0,10- 
-0, 20%, 0x-14,51%, Ү-0,02%, Mo-0,0%». Twardość Rockwoll'a: grzybek - C 27-51, trzonek ~ 
- © 20-22, stopka - C 58-60, 

Zawory wylotowe: C-0,50w, Mn-0,4%v, P-0,010%, 8-0,029%, Si-2, 58%, Cu-0,08;», 
Ni-0,10/0, 200, Cr-9, 200, V-0,030, Мо-0,06›. Twardość Rockwell'a: grzybek О 24-26, Trzo= 
пок С 51-52, stopka О 58-60. 


Żeliwa. 


Poszczególne cylindry silnika /skok 64mm, średnica cylindra 70mm/ są lane oddziel 
nie z Żżoliwa szarego niestopowego.Makroskopowe badania wykazują nadzwyczaj dobrej jakości 
odlew. Badania mikroskopowe ujsmiity w żebcrkach strukturę drobnoziarnista z ma.Łymi., rów- 
nomiernie rozmieszczonymi płatkami grafitu,w ściankach strukturę perliczną z grubszymi 
płatkami.Analiza chomiczna wykazałn zawartość: węgiel cażkowity 2,77%, węgiel związany 
0,680. Twardość Rockwell’a: żeberko В 94-96, wownętizna stroni scianki В 91-95, | 

Wałek rozrządczy z żeliwa szarego o zawswtości: węgicl ontkowity 9,51%, węgiel zwla= 
zany 0,63%, Ślizgowe powierzchnie kutaków uają strukturę żeliwa bintego; przypuszcza się, 
20 została ойл. uzyskana przez miejscowe hartowanie рі mioniem, joalkkolwiek może też być wy- 
nikiem stosowania 1wośhików. w formie. Twardość iłockwell'a: kułaków ~ О 47-48, wałka ~ 
- © 15-22, 


Części. ze stopów lekkich. 

Tłoki są wykonane ze standartowego niemieckiego stopu aluminiowego o zawartości: 
Si-12,56w, M;-0,87% i Cu-1,0%»., Stop ten posiada małą rozszerzalność cieplną i dobre prze- 
wodinictwo.Wyslądn,że tłoki odlewsno,wytiaczano na gorąco,2 w koncu obrabisno na wymiare 
Nie ma śladów obróbki termicznej celem sztucznego starzenia, 

Stopy magnezu zastosowane są na: kółko zębate wałka rozrządczezo,tuleje dystansowe, 
kartor przeniesicnia napędu /slarzynki przekładniowoj i dyferoncejaku/ i tepe Kartor муко- 
nany został jako odlew piaskowy,przypuszezninie zarówno ze względów polityki nateriażŁowe 
/nadmiar magnezu w Niemczech/,orsz dla obniżonia wagi wozu.Odlew został utrwalony przeci- 
wko korozji za pomocą trawienia w dwuchromianie. 


STOP ŁOŻYSZOWY SREBRO - MIEDŹ - OŁÓW 
/iutonobilo Ensihcor, Му, 1940; 
Streścił G.S, 


Nowy stop łożyskowy o składzie 4,5-5 srebra, 55-10» ołowiu, reszta miedzi, zostaa zs 
stosowany przez Ford Motor Co, /st.Zj./ dla silników samochodowych. Trawłość tych łożysk 
jest 2 do 5-krotnic dłuższa od zwykle stosowanych.Po przebyciu 80.000 Юа nowe aożyska. nie 
wykazały praktycznie żadnego zużycia względnie bardzo małce,bo docnodzącc jedynie do O, mm. 

Ponieważ w silnikach Forda stosowane są tuleje pływające, obydwie powierzchnie tulei 
muszą być pokryte stopem Łożyskowym.Stop nakładany jest równocześnie po obu stronach taśm 
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ze stali niskowęgbwej,walcowanej na gorąco i trawionej.Szerokość taśmy wynosi 2 cale /50mm/ 


a grubość 0,075 cala /l,9mm/. Brak pęknięć w warstwach nakładanych tłumećcży się obecnoś- 
cią srebrn,które powoduje silną sogregneję ołowiu, 

Stop łożyskowy topiony jest w indukcyjny: piccu elektrycznym, przyczym topi się naj- 
piorw miedź i srebro,ołów zaś dodaje się tuż przed spustei.Stop, podgrzany do tomp.1140-C, 
zosteje przelany następnie do pieca ~ zbiornika utrzymującego terp.113090. Pod ріссст tym 
znajduje się matryca, przez którą przechodzi taśma stalowa i równocześnie przez otworki w 
scicnkach matrycy dopływa stop łożyskowy.W ten sposób grubość nałożonej warstwy stopu 
jest uzależniona od wysokości przelotu w matrycy i wynosi 3, tna, 

Matryce zrobiona jest z grafitu,ze względu na wysoką tumporaturę pracy oraz SNMOSMA- 
rowmość. Przez dolną pożowę matrycy przepływa woda celem szybkiego studzonia nakżadanej 
warstwy. Таёшл przechodzi z szybkością 0,2 m/min, Matryca wytrzymuje 35 godzin pracy» 

Po wyjściu z matrycy taśma cięta jest maszynowo na kawaiki o długości 11 cali 
/280im/,co wystarcza na 5 tuleje. Cena nowego łożyska jest narazie wyższa od zwykla sto- 
sowancgo. 


SALOCIHODOWE HAMULCE PRÓŻNIOWE 
/Nneuum Broces - Automobile Enginećr - Sept.1945/ 
Streścił М.Ј. 


Urządzenie Hydrovac jest jednym z najistotnicjszych udoskonaleń w konstrukcji hamul- 
ców próżniowych.Ma ono na cclu kilkakrotne zwiększenie ciśnicnia płynu humlcowego,w sto- 
sunku do ciśnienia jakie może wywołać kierowca wysiłkiem nogi w cylindrze głównym honul-- 
ca hydraulicznego. 

Wielką zeletą tego urządzenia jest jego całkowita szezelność,któwa zabezpiecza od 
dostawania się brudu do środka, 

_,  Hydwovac składa się z trzech głównych zespołów: 

/1/ Cylindra próżniowojo zwsierającego joden lub więcej tłoczków oraz popychacz. 

/2/ Cylindra hydraulicznego wysokicso cisnienia z tźłoczkica,w którym jest umieszczony Aosa 
worek przclewowy, pozwalający na przepływ płynu harulcowego przez tłoczek, gdy ten nie 
Jest naciskony przez popychacz cylindra próżniowego. 

/8/ Tłoczkowego zaworu sterującego ,lectówy reguluje ciśnienic /дорговје/ doprowndzone ponad 
taoczki próżniowc.Zawór ten jest sterowany hydraulicznie przez płyn doprowadzany z 
giówicgo cylindre. hydraulicznego /niskiego ciśnienia/ ,uruchamianego pedałem hamulca. 

W ton sposób siła,z jaką popychacz tłoczka próżniowego naciska na tłoczek cylindra hy- 
droulicznego wysokiego eiśnicenia, jest zawsze proporcjonalna do ciśnionia, jakie w prze- 
wodzie hydraulicznym niskiego ciśnienia wytwarza wysiłek nogi na podał, 

Urządzenie Hydrovac można także instalować na ciągnikach z przyczopką.Przewód hydra- 
uliczny /niskicgo cisnicnia/ sterujący hamulec przyczepki, łączy się z cylindrem głórmym 
hamulca na ciągniku, 

Przeprowadzono doświadczenie z urządzoniem Hydrovac na ciągniku z osią przednią ob- 
ciążoną 1,8 tony, osią tylną ~ 7 ton i przyczcpką dwukotową ~ 7 ton. Hamulce tylnych kół 
ciągnika blokowały się,gdy ciśnien c w przewodzie hydraulicznym wysokiego cisnicnia osią- 
gało 100 leg/em*. Takie ciśnienie otrzymnno za pomocą urządzenia Hydrovac przy wysiłku no- 
gi na pedale namulea 32 kg. 

Przy instalowaniu urządzenia Hydrcovne ważnym jest dobranie odpowiednim przykwojów 
przewodów olcjowych:i próżniowych. 
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PLENIENIE SIE OLEJU 


Zapobieganie przez użycie dodatków olejowych. 


/Automobile Engincowr.Scpt.1945/, 


Streościi В.К. 


Ріспіспіе się oleju stwarzało często poważne nicdomagnnina silnika.Starano się teru 
zapobiec na drodze pewnych zmian konstrukcyjnych i zastosowania separntorów piany i con- 
tryfug,konstrukcji pomp olcjowych, zbiorników i przewodów systeru о1ојопіе, 

Zagadnienie to zostało rozwiązane w St,Zjednoczonych przez чупл1оліспіо dwodków 
przeciw pianotwórczych, które dodawane do oleju zapobiegają tworzeniu się piany.Działanie 
ich polega na ułatwianiu łączenia się małych pęchuczyków powietrza, zawieszonych w oleju, 
w większe banki ,które szybko wydostają się na powicrzchnię cieczy, gdzie pęknją,uwalniając 


powictrze, 


Trudności polegały na znalezieniu takich środków przeciw pionotwórczych,ktowe odpo- 
wiadałyby szeregowi dodatkowych wymagoń: wytrzymałość nn temperaturę i oksydację oraz prze- 
imiony chemiczne i które nio psużyby innych własnoiei olcjów.Wprowadzone ориспіо dodatki, 
wytrzymaży próby laboratoryjne i drogowe i zostały zastosowane do olcjów samochodowych, 
uzywanych w wojsku /орок dodatków antyoksydacyjnych, czyszezacych, obniżających tenperatu- 


rę krzepnięcie/, 


Ważna rzeczą jost również użycie ich do olcjów, stosowanych w dyferencjałach samocho- 
dowych,Picnicnio się oleju ułatwiało przedostawonie się jego z dyferencjałów do bębnów ha- 
imlcowych, co powodawnło niedomągsnia hamulców,oraz straty samcgo oleju, 


PRZEKŁADNIE HYDRAULICZNE 


/itydroulic Transmissions - Automobile Engincer - Sept.1945/. 


napęd 
bezpośredm 


przekładnia 


R "РИШ | 
2 ©з 4 0506970 
stosunek obrotow 


RYS сй) 
trzywe sprawności. 


być przyłożona dodatkowa siła 


Streścił М.Ј, 


Załączony wykres przedstawia sprawność przekładni 
hydraulicznej óraz sprzęgła hydraulicznego, jako funkcje 
stosunku ilości obrotów części nopędzanej i części поре- 
dznjącej.Obrazuje on jasno różnicę poniędzy obu sprawnoś- 
ciami,ornz wyjnsśnia jedną ż najważniejszych ccch przekła- 
ini hydraulicznej,co jest omówione poniżej, 


Powodem zastosowania sprzęgieł hydraulicznych w po- 
jazdoch mechanicznych jest stworzenie warunków umożliwia- 
Jjacych napęd,przy istnieniu dużcj różnicy ilości obrotów 
części ' napędzanej i napędzającej.Potrzoba ta wynika z pod- 
stawowej właściyości,żu silnik nie noże wytworzyć momentu 


obrotowego przy obrotach żorowych. Zatem przy ruszaniu, sprzę- 


gło musi działać już przy pewnym stosunku obrotów,co poze 
woli: przekazać moment z silnika m. nicruchome koła,bez spo 
wodojrnnia. zatrzymania silnikn. 

o Z. drugiej strony, sprzęgio hydrruliczne піс może dać 
przekłodni 1:1, ponieważ nie można otrzymać sprawności 100%, 
ze wąsjędu'nn straty przy przepływie płynu w sprzęgle.Zaś 
bez przepływu płynu nie мой. przekazać mocy 2 części n2- 
pędzejęcej hu irqi aya AWK 

Zaton dla otrzymania stosunku obrotów 1:1 musiałaby 


m, część nipędzającą i npędzana sprzęgła, colom pokonania 


oporów tarcia і oporów ruchu cicczy,czyli „przy tym stosunku obrotów sprasmość sprzęgła 


hydrrwliczusgo byłnby. tucoahę poniżej zera. 
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Krzywa sprawności przekładni hydraulicznej wskazuje,żu przy sprrumości 72: i przy 
stosunku obrotów0,72,przekiadnia hydreuliczno przenosi tylko moment, lecz go піс ziienin, 
czyli jest tylko sprzęgłum. 

Ta charaktorystyczna wielkość zmienia się моля zc miang konstrukcji żopatek wirni- 
ków przekładni hydraulicznej i to w dość szerokich graniench, 

Wykres sprawności sprzęgźe hydrnulicznego jest prostą, poniowr.ż sprowność może być 
wyrażona stosunkiem obrotów strony napędznjącej do napędzanej, 

Niska sprawność przekładni hydraulicznej jest przy dużych przełożeninch zjawiskiem 
ET. gdyż poślizg,będący jej wynikiem, zabezpiccza mochanizm napędowy przed uszko- 

zeniem, 


ZASTOSOWANIE RYSUNKU PRZESTRZENNEGO W TECHNICE 
Zestowia A.J. na podstawie: 
"The Leetc System of Throe-Dimensionod Engincering Drawing" Machinery, July 12, 1945. 
oraz "A Now Drawing Office Аррііапоо, The Glenn Martin "Axonograph" for Producing 
Three Dinensioncd Prints". Aireraft Engineering. August 7.945. 


Dwa otwory 4” 
gwint„w à ø 1" pogłębiany 2.1 з» 
DER" / н [2 | 


Stal maszynowa. 
Wszystkie powierzchnie 
obrabiane. 
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Przekrój A.A. 


Rys.l. 
Przykład jak się upraszcza odczytywanie rysunku technicznego, jeżeli jest on 
uzupełniony rysunkicm aksononetrycznym /Izometrycznym/» 
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W ostatnich 1atach,szczególnić w Ameryce, rozpowszechniło się użycie rysunku prze- 
strzemnego, jako uzupełnienie i wyjaśnienie normalnego rysunku w rzutach prostokątnych.’ 
Celem wprowadzenia rysunku przestrzennego jest użatwienie orjentacji w роосу, skrócenie 

czasu czytania rysunku і zapobiegnięcie błędoi:, jokio mo- 


В/ 


дуз, 2. 
Rysunek sześcinnu, 
a = rzut izometryczny 
b - sposób otrzymania katı 
dla rzutu izometrycznogo. 


Długośc , 
zasadnicza, 


Rys.5, 
Rzuty kół w odniesieniu do sze= 
ścinmu o krowędzi równej jedno- 
stac. 


T 
Ər 
przedstawianiu skomplikowanych części /rys.1/, jak i ry- 
sunków zestawieniowyche 


wyniknęć zc złego odczytu. Майпо jest to zarówno przy 


Poniższy artykuł jest streszczeniem dwuch artykułów, 


a mionowicic; w części omawinjącoj rysunek perspektywiczny 
i izometryczny ~ ortykułu z Machinery, 275 w części omawia- 
jącej rzuty nizomcetryczne ~ artykułu z „.ireraft Engince- 
rin 


Stosuje się mstępujace typy przestrzennego rysunku 


technicznego: 


KA К 


Rysunek ptrspektywiczny, пістабр1іхле ideslny, jeśli i- 
dzie o uzmysłowienie przedmiotu, jednek trudny do wyko- 
поліз, wymaga właściwie nio kEreślarzy, lecz artystów 
-rysovników. Rzut perspektywiczny jest stosownny stosun- 
kowo rzadko i tylko przy przedstawianiu dużych przedniLo- 
tów, gdyż brak skrótu perspektywicznego осло znieksz- 
tatea obraz, 
Rysunck aksonomctryczny, 
W aksonomctrii istnicjąę trzy ukżady rzutowania: 

1/.Ukłea izometryczny "jednowymiavowy"; skróty w 
kierunku wszystkich trzech osi współrzędnych, jednakowe. 
Zaleta =- aatwość wykonanin rysunku, wada ~ pokrywanie 
się linii w płaszczyźnie symetrii w stosunku do osi 
wspóźrzędnych x i y, co.czyni rysunck mniej przejrzysty, 

2/.Układ sonizomctryczay "twójwyniarowy"; skróty w 
kicirunku wszystkich trzech osi współrzędnych różne. Za- 
lecta - największa jasność rysunku, wada ~ wykonanie ry- 
sunku wymaga dużego nokladu pracy. 

3/.Ukłna bimetryczny "dwuwymiarowy", skróty w kic- 
runku dwuch osi wspóźrzędnych jednakowe,a w kierunku o~ 
si trzeciej ~ różne, Zalety 1 wndy pośredinie w odniesie= 
niu do dwuch pierwszych. Stosowany był często,guyć зс 
zewme korzyści w stosunku do, ukżndu anizonctryczneżuv. 

Lksonomctryczny rzut izometryczny jest ncjprostszym 

і nejżatwicjszym do wykonsnin rysunkien przestrzennym, 
Cechy charakterystyczne togo rysunku sa następujące: 

a/ Skrot wymiarów wzdłuż wszystkich trzech osi głów- 
nych jest taki sam i wynosi 0,81641. 

b/ Obserwator znajduje się w takim pożożuniu w stosun- 
ku do układu współrzędnych, jrk gdyby patrzeł pod kątem 
35016” do poziomu i w płaszczyźnie symetrycznej w sto- 
sunku do osi poziomych /rys.2/» 

с/ Wszystkie główne -Limie rysunku t,zn,linie równo- 
legło do osi współrzędnych за albo pionowe, albo pod 
Кобол 500 do poziomu w płaszczyźnie rysunku, 

d/ Wszystkie kołn leżące w płaszczyznach głównych są 
przeksztołcone w elipsy o osiach dużych równych średni- 
com kół i skierowanych poziomo lub pod kątami 609 do po- 
ziomu, za. osiach malych skróconych w stosunku 0,577:1. 
Promień dużego łuku wynosi 0,788 dużej osi, zaś promien 
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*) Wymiary elips 


szablony dla przyśpieszenia 


Rys.5. 
Szablon do rysovsnin mkrętoe i Xbów 
śrub w rzucie izonetrycznyn, 
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na trójkącie. 


Ry Seh. 
wykonywonia rysunków izometrycznych. 


małego łuku ~ 0,211 dużej osi /rys.3/. 

Rysowanie clips przedstawisjących koła nie 
leżąco w płaszczyznach głównych jest trudnicj- 
SZC. ; | 

W celu uniknięcio. żmudnych motod wykroś- 
lnych, prezy rzucie aksometrycznym, zostna opra- 
cowany "System Lecte". Stosuje on skale dla od- 
micrzania odcinków wzdłuż osi głównych, szablo= 
ny do rysowmia w płaszczyznach głównych takich 
części jak : elipsy /rys.4/, nakrętki /rys.5/ 
oraz tabole z wymiarami elips, przekształconych 
z kół nic leżących w płaszczyznach głównych. 
Wymiary elips są podane w funkcji kata obrotu 
płaszczyzny koła dokoła osi głórmych»e 

Wadą rzutu izometrycznego jest to, że na 
skutek symetrii linie mogą pokrywać się i ulegać 
zloniu, czego przykiadem jest sześcian z rys.2. 

W porównaniu z rzutem izometrycznym rzut 
anizomctryczny jest wyraźnicjszy, lecz trudny 
do wykonania, 

w calu użctwienin sporządzenia rysunku 
przestrzennego z rysunku w rzutach prostokatnych, 
firm. Glenn Martin wprowadziła na rynek przyrząd 
"Axonograph" /rys.6/, który składa się z apara- 
tu fotograficznego i tablicy. Na tablicy układa 
się zwykły rysunek pod takim katem, że fotogra- 
fin przedstawia rzut przedmiotu na jedną z płasz- 
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er 
zyn głównych układu aksonometrycznego. 


Rys. Da 


Rys.7, Куз, 5, 
Szablon do elipse Izometryczny kqtomierze 


Na tak otrzymnym rzucie kreślarz wrysowuje pozostałe dwa rzuty. Oc zezędność шр dwa 
sie przy takim wykononiu mn wynosić 50 do 80%. W celu dalszego ułatwienia pracy kreślarze., 
firm Glenn Martin produkuje: Podkłndkę celuloidowę z naniesionymi na nią elipsami, skale 
dla odmierzania ođcinków wzdłuż osi współrzędnych, sablony do rysowania clips /rys.7/ 
oraz kątomierz do odmierzania kątów w płaszezygzmch głównych /rvys.8/ , 5 
Zaletą ai .xonogrophu" paza dhan aychas jonsei, jest mo заса „obrzynywanmia odbitek w zam 


danej skali. 


тсс 
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LĄCZENTE TWORZYW FRZEZ SKLEJANIE МЕТОДА "REDUX" 
/utomobile Engineer, No.4+66.5eptember 1945/ 
бшсе лош 


Łączenie metodą Redux metalu z metalem, metalu z bakelitem i metalu z drzewem zos= 
tało wprowadzone do przemysłu przez Aero Research Ltd.,Co. /Duxford Cenbridge/. Złącza 
tego typu wykazały większą wytrzymałość od złącz nitowanych lub spawanych punktowo, poza” 
tem są całkowicie wodoszczelńe i odporne na oleje i benzynę. Redux znalazł dużo ciekawych 
zastosowan, jak naprzykład do przyklejenia okładzin Ferodo do tarcz sprzęsicł typu Borg 
& Beck Co.,Ltd., stosowanych w czołgach.Przy próbach tarcze tego rodzaju wytrzymywały pom 
nad 6000 obr/min /max. dla nitowanych 5000 obr/min,/ bez żadnej szkody dla klejonych 
złącz, W fabrykach samochodowych Redux jest stosowany głównie przy budowie nadwozi do łę- 
EL części wykonanych z lekkich metali, jak płaty drzwiowe, deski rozdzielcze, uchwyty 
+ zaczepy, czyli tam gdzie spawanie i lutowanie jest niewskazane, a nitowanie niepewne ze 
względu na materiał, Złącza Redux,podobnie jak złącza spawone punktowo i nitowane, winny 
przenosić siły ścinające i dlatego najodpowiednicjszą forma jest łączenie na zakładkę, 
Przy projektowaniu połączeń tejo typu należy brać pod uwagę, że obciążenia zrywające ва: 

1/ proporcjonnine do długości złącza /1/, natomiast nie są proporcjonalne do szero- 

kości zakładki /b/, 

2/ zależą od grubości mterinłu łączonego /s/, 

5/ zależą od właściwości materiałów łączonych. 

Sane obciążenin nie wozkłndnją się równomiernie na całą powierzchnię klojona, lecz 
przeważnie skupiają się na koncach złącza tak, że naprężenie faktyczne jest daleko wyższe 
od średniego naprężenia P/bl, gdzie P oznacza obciążenie, b ~ szerokość zakładki, a 1 - 
długość złącze. Przeprowadzone badania wykazoży, że dla danugo materiału da się ustalić 
związek między Średnim nnprężeniem, a tak zwanym współczynnikiem złącza s/b; gdzie s 
ozmicza grubość naterinłu, Załączony wykres podaje tę zależność dla blachy stalowej, 

Metodo. łączenia systemem Redux jest następująca: 
a- Lączone powierzchnie przed к1ејепіот muszą być ottzusz= 

zone i piaskowane, Przy łączeniu metalu z metalem lub 
metalu z bakolitem, płynny Redux jest nakzeadany pędzlem 


m 
— 
© 
© 


кс, 


4400 na oba konce łączone, które następnie posypuje się lub 
© zanurza w sproszkowanym Redux'ie. Proszok należy mocno 
š 300 ubić a nadmiar strzepnąć, Przy łączeniu metalu z drze 
У 


wem, oba konco są pokrywane płynnym Redux om, locz pro- 
szek stosuje się tylko do części metnlowej, Przygotowa- 
ne w powyższy sposób części mogą być przechowywano do 
wolnie dźugo, Wystarczy jednak przeczekać 24 godziny 
do dalszych operacji t.j. suszenia i prasowania, które 
zazwyczaj stosuje się róvnocześnie. Prasowanie odbywa 
o się pod ciśnieniem ok.. l4kg/cm? w ciągu 15 min, przy 
о 0.2 04 ов ов го tem. od 14070 do 16090. Złącza. metal drzewo i metal ba- 
współczynnik złącza V's/b kclit są odrazu gotowe, zaś motal = metal nuszą być o= 
studzone do 10090 zanim zostaną wyjęte z prasy, 


№ 
о 
о 


sreonie naprężenie го2ғ, 
м 
© 
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„UTWARDZANIE POWIERZCHNIOWE STALI 
Uwagi dotyczące obcenic stosowanych materiaów i metod utwardzania 
Donald Taylor М.І.Е.І. "Automobile Engineer" Oct.1945, 
Streścił OC eke 


W konstrukcji saiochodów niejednokrotnie trwałość danego elementu określała się mia- 
ra odporności jego na ścicrnnie. Оъсспіс попу do dyspozycji cnłą serię stali, które ро pod- 
daniu prawidłowej obróbce cieplnej ёлда twarde, trudno ścieralne powierzehnie, Stale te nie 


Nr.10 PRZEGLAD MOTORYZACYJNY ШӘ 


m. wszystkie elemonty samochodowe mogą jednak być stosowne, gdyż uzyskanie maksymalnej 
twe.rdości może spowodować utratę innych niezwykle ważnych cech fizycznych, takich, jak od- 
porność na uderzenia, wytrzymażość na ścinonio. 
Žeby tego uniknąć „pozostawia się w stanie nieutwardzonya rdzeń elementu, a powicrz= 
chni jogo nadaje się pożądanę twardość, Osiągnąć to możno, stosując: 
1/ Metody powodujące zmiany chemiczne materiału na powiorzchni elonentu. 
2/ iietody powodujące ziaiany fizyczne, 
3/ Blektrolityczną lub mechaniczna nadbudowę oryginalnej powierzchni materiałem two 
дута, 


Bo 


arte na_zmioanach choaiczn 
Cjanowenie: 

Utwardzanie powierzchniowe przy użyciu soli ojanowych jest stosunkowo prostą opera- 
сја, stosowaną navet przez kownrli, ślusarzy narzędziowych i mechaników samochodowych. Okn- 
zyjne jednak stosowanie tej metody przedstawia dość niebezpieczne ryzyko otrzymania wad 
liwych wyników, a brak fachowej kontroli noże nie dać pożądanych, określonych i równomici- 
nych osiągnięć, 

Proces ejanowonia polega na ogrzewaniu stali w zetknięciu z jakims hondLowyia gatun- 
kicm soli cjanowych, Praktycznie, wystarcza posypać rozgrzaną do czerwoności stal sprosz- 
kowanę solą, lub lepicj, zanurzyć ją w roztopionej soli cjanowej. Bezpośrednio. potem har. 
tuje się przez zanurzenie w wodzie, osięgejąc przez to powicrzelnię o twardości szkła, 
którcj pilnik nie powinien zarysować. ' 

Reakcja chuaiczna, która ma miejsce w tym рроссѕіо, znohodzi pomiędzy grupą cjsnowa 
"ON" i żelozcm, dając niezwykle twsrde azotki i korbidki żelazn , W pewnych wozu nkach тое 
акода ta jest odwracalna, lecz поглл1пїо, przy иўфулуёдап1и powicrzenniowym to się nie 2дл- 
rza. Należy wspomnioó, że twardość naskórka osiąga się tu nie koniuzznie przcz powiększe- 
nio zawartości węglan. Naskórck zawierający 0,5 szotu, przy niskicj zawartości węgla /до 
0,550/, ро zshartoweniu przedstowia niezwykle twardą strukturę iewtenzytyczną. 

b/ Nawęąalanie: 

Dobór stali dających dobre wyniki przy newęglaniu powierzchniowym jest stosunkowo 
ograniczonym i mie сі się w zakresie początkowej zawartości węgla /przed procesu 0,1 do 
0,2%. Ilość węgla ponrd 0,2» powoduje nadmierną kruchość, a zawertość niższa od Q s 10 (ike 
wożuje trudności w obróbce maszynowej tych części, których powierzchnie muszą być wykoń- 
czone maszynowo przed mwęglaniene a. 

Stale te mogą być czysto węgliste, lub też mogą zawierać nikicl i chrom, a niekiedy 
nicwielki dodatck molibdenu. 4 

Nikicl, którego zawartość może dochodzić do 5%, opóźnia absorbowanie węgla. Z micsz^an= 
ki nawęglojącej, równocześnie jednak wpływa na równoniorność przenikania węgia, przez A 
z kolei unika się błędów takich, jak łuszczenie się naskówka, lub nadricrna kruc пово, Kru- 
chość naskórka może być spowodowana przez zbyt długie ogrzewanie w stosunkowo wysokich tom- 
poreturach nawęglania. Stalo niklowo są doskonale odporne na uderzenine 

Chrom zwiększa stopień absorbcji węgla, lecz stale, zawierające tylko chrom, są Wra- 
żliwe na długotrwałe przetrzymywanie w temperaturach nawęglonin. Chrom tworzy z węglem 
b.twarde karbidki, nikiel nie reaguje z węglem wcale, аб 

Dobrze mwęglony element stolowy, po odpowiedniej obróbce cicplnoj rdzenia i warstwy 
nawęglonej, łączy doskonałą wytrzymniość rdzenie z drobnoziarnistą strukturą powierzchni, 
wielec odpornej nn ściernice, | Жыл 

Najbardziej zalecanc do nawęglania sę stale chromo-nilzlowe, gdyż szybko алда EUG 
nawęglać, ^ ponadto warstwn mwęwlona posiada równoricrną strukturę sięgojęcą stopniowo 
моа) rdzenia, 

Błędnym jest przypuszczenie, że noweglnnio noże być stosowane z jednakowo dobrym 
wynikiem do stali gorszego gatunku, posiadających podobną analizę chcmiczną, jak do stali 
dobrego gatunku. Rozpuszezone i zatrzymane znnieczyszęzenia i niedostateczne odtlenienio 
steli zawsze pogarszają wynik nawęglania. Kontrolownna zawsrtość aluminium posiada duży 


c 
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wpływ na zasadniczą wielkońć ziaren, a dalej m wyniki nawęglania. Dla badania nawęglonia 
nadaje się mikroskop mctalurgiczny, a użycie jego jest konieczne dla określonia wielkości 
ziaren, lub dla oszacowania ilości niemetalicznych zanieczyszcza. 

Przedmioty do nawęglcnia układa się starannie w skrzynkach wykonanych z jakiegoś o= 
gnioodpornego stopu, Skrzynka musi być tak duża, by zawierała dostateczną ilość mieszanki 
nawęglającej. Skrzynki powinny być zaopatrzone w wieko, które musz być gazoszczelne lub 
dawać się uszczelniać gliną. Duże skrzynie powinny być zropatrzonc w pyvometr, przechodzą- 
cy do wnętrza /teruonarę/, Przy stosowaniu skrzynek małych wystewczn przytknięcie pyro- 
metru do ścianki skrzynki, 

Do ogrzewania służą piece gazowe, któro ze względu ne zatrrość kontrolowania tempe- 
ratury i jej regulację wydają się być najlepsze. 

Nieodpowiednie, lub zmieniające się teaperatury powodują wozkłnd,tnk ważną rolę 
odgrywających, karbidków, i nastręczają wiele kzopotów w procesie nawęglniane 

Temperatury nawęglania zawarte są w granicach od 820-100090, Najczęściej stosowaną 
jest średnia temperatura 90090, Ist:iieje powien związek pomiędzy stopniem nawęglenia 
/grubością warstwy nawęglancj/ a tezperaturg i славом, Te czynniki powinny być tak dobra- 
ne, by w pracy na skalę przoemysłowę można je było konsckwentnie utrzymywać • 

Przy pakownniu przeduaiotów nrleży жугсосё baczną wagę, by były one dokładnie oto 
czone mieszanką niwęglającąa, lecz nie znwsze koniecznym jest każdornzowe jej odnawianie: 
Mieszanka poprzednio użyta może być odświeżoni przez dodanie ок. 50% nowej iaieszenki, Mas 
teriały nawęglającc są zwykle dostarczone w formie proszku o pewnej określonej wielkości, 
lub w formie kłębków. Skład ich bywa różny. Zawierają one składniki potęzującc efekt pro- 
Gesu, zazwyczej jakieś węglany, Węgici w micszonkach tych, jest zawarty w składnikach ta- 
kich jak: kości palone, skóra polona, węgiel drzewny, lub też jakiś specjalny gatunek ko- 
ksu, Bezwątpienia najlepiej nadają się kości lub skówn palono, gdyż posiadnją najbardziej 
odpowiednią forme węgla, a ponadto pewna ilość azotu zawarta w nich daje możność tworzo= 
nia się azotków, które zwiększają zalety utwardzonej powierzelni. 

Ilość węgla zawarta w dancj mieszance nie jest jedynym czynnikiem mówiącym o jej 
aktywności, jako środka nawęglojącego. Nawęglanie zależy przedewszystkim od łatwości wy” 
dzielania się gazów węglowych, węglowodorów i cjenu, dlatego praktyczniej jest stosować 
specjalnie produkowaną mieszankę handlową, aniżeli używać artykużu domowego wyrobu. 

Proces nawęglania polega na reakcji, jaka zachodzi pomiędzy gazami wydzielonymi z 
mieszanki nawęgl"jącej a powierzchnią przedmiotu. Węgiel jest absorbowany w stosunkowo wy- 
sokej temperaturze 90090,, czyli w tempernturze znacznie wyższej od temperatury krytycz- 
nej. W tych temperaturach żelazo posiada postać "X", i z węglem tworzy roztwór stały, 
który osiąga stan nasycenia przy zewartości 1,8% węgla. Podczas studzenia, po przejściu 
przez linię temperatur krytycznych, z roztworu zaczynają się wydzielać kryształki cemen- 
tytu /iegc/ tak, że pozostały mnoierzysty roztwór /austonit/ ubożcje w wępgicl do granicy 
0,8%, poczem, przy tej proporcji i w teupercturza 72700, reszta roztworu przechodzi w 
"perlit". Struktura warstwy nawęglsnej przedstawia więc ziarna perlitu, w siatce cemen- 
tytowej, lecz o ile możności przy nawęglaniu powinno się dążyć do osiągnięcia takiej pro- 
porcji węgla, /0,8%o/, by uzyskać czysto perlityczną strukturę i uniknąć twardej i kruchej 
siatki cementytowej, 

c/ Nawęglanie gazem: 

Motoda ta nadaje się do nawęglania dużych ilości drobnych części. Przy jej stosown- 
niu redukuje się czas operacji, a co ważniejsze, istnieje możliwość kontroli ilości węgla” 
absorbowanego przez powierzchnię przedmiotu, co jest niemożliwe przy użyciu mieszanek na- 
węglających. Przedmioty neawęglane podgrzewa się wpierw do odpowiedniej tciperatury, a na- 
stępnie doprowadza się gaz, regulując odpowiednio jego przepływ, 

Urządzenia do nawęglania gazem różnią się zależnie od rodzaju przedmiotu i pracy. 
Mogą to być piece stałe, typu retortowego, obrotowe і dla precy ciegłcj., Przedmioty zn= 
wiesza się na odpowiednich wieszndłnch wewnątrz komory grzewczej, która powinna być ga- 
zoszczelna. Przepływ gazów może być regulowsny różnymi sposobami. Między innymi stosuje 
się wentylatory. Odwracanie kierunku przepływu gazów daje lepsze i bardziej równomierne 
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wyniki, 
Gas піс może pozostawiać większych osadów sadzy i powinien wprowadzać treko postać 
węgla, która najłntwicj wchodzi w roztwór z żelazem ©" m", Czysty tlenelk węgli lub metan 


nie osadza zbytniej ilości sadzy, lecz gazy te,jako związki chomiczne z nntury nietrwełe, 
noleżą do środków nawęglających pośloedniego gatunku, Nrjbardziej ойротіодпітаі grzemi до 
nwęglania są: wzbogacony węglowodorrnni gaz wodno-czadowy, gaz świetlny, gaz zicany, bu- 
блл i propan, 

a/ Nawęglanie częściowe: 

Często zachodzi potrzeba nmwęglonia tylko роттој części powierzchni, podczas gdy 
reszta powierzchni przedmiotu powiana pozostać miękka. Osiqygjnąć to można następującymi 
sposobami: 

1.Przoz obróbkę wykanezająca ро mwęglaniu. я 

Podczas obróbki przedmiotu przed nawęglaniem, na powierzchni, która ma pozostać 
miękka, pozostawia się pewien nadmiar, o grubości odpowiadającej przypuszczninej grubo- 
ści warstwy nwęglonej, Zwykle wystarcza О, бушл, Następnie przedmiot nawęgla się i po po- 
wolnym ostudzeniu w skrzynce, usuwa się mnuszynowo poprzednio pozostawiony naduiaw, а tym 
samym nawęgloną powierzchnię, 

2.zabuzpiccznnie piaskicre :, „2 

Nieskonpiikownne powierzshnie przedriotów okłnada się piaskicn, przez co osłania 
się je przed nwęgloniem. W takim wypadku niem wyrtśncj granicy poniędzy powierzchnią 
nowęgloną i міса, л przejściu ¿ost stopniowe, 

5.0słonn cementowa, А z. 

Przygotowuje się mieszwiinę krzomionu sodowego /szkło wodne/ i bardzo mietkicj 
gliny. Та nicszaninę, tworzącę conent, powleka się wszystkie powicrzelmie, których nawę 
glenie jest niepożądane, Usunięgie powłoki cerentowej po ukonczeniu nawęglania jest b.ła- 
twe, | 

Możliwe jest również stosgwanie pewnego rodzaju "pasty nowęglajęcej", którą pokrywa. 
się jedynie powierzchnie, mającę być niwęglonceni., Ostatni sposób nie daje ścisłego гол- 
graniczcnia powierzohni nawęglomej od miękkicj, e = 

Powlekrnie elektrolityczne MiUSZIQJub nakładnie osłon z czystej miodzi daje rów- 
nioż doskonałą osłonę przed nawęzlonicta, 


Obróbka. cieplna po mwęglaniu. А 

Elementy neawręglone; bez zanertowania, піс posiadają. wartości użytkowcj. Zwykle rusi 
się stosować dwa hartowania , gdyż po nowęgleniu mas przedmiotu zaożomn jost jak gdyby 
z 2 gatunków stali: wysoko węglistej w naskórku i nisko węglistej w rdzeniu, | i 

Pierwsza obróbka cioplna m. m celu ulopszenie razcnia,n mstępna ulepszenie naskór- 
kn. Stal nawęglaną w temperaturze: 90090 studzi się w skrzynkach do temperatury ok. 85090 
i hartuje w wodzie, Poczem nagrzewa się ję ponownie do tonperatury ок.76000° i znovu har- 
tuje w wodzie, ' 

Do stali stopowych stosuje się podobno postępownnie, lecz zamiast hartowania w Wo- 
dzie, hawtuje się je w oleju, Czasami stosuje się tylko jedno hartowanie w oleju, ~ ро ob- 
niżeniu temperatury przedmiotu nawęglonego do temperatury hartowania odpowiedniej dla na- 
skórka. Nickiedy potrzebne jest gównież odpuszczanie w terperaturze ok. 20000, celem u- 
sunięcia naprężen wermętrznych. 


Trudności przy nwęglaniu, 

Przy nowęglnniu mogą powsta trudności, wynikające z braku dokżadności, Niestaranne 
pazowanie przedmiotu w skrzynkach może być przyczyną nierównej grubości nawęglenia, War- 
stewki tłuszczu na powierzchni nowęglancej, działają podobnie n nawet mogą powodować cał- 
kowite wyeliminowonie nwęglenia, dając w tych nicjsench miękkie plamy. 

Micjsen, w których szezęki kloszczy dotykają przedmiotu w czasie hartowania pozo- 
staja czasnnai miękkie, f i w 

Wahania temperatury w czasie nawęglanin sę często przyczyną niorównomierności nawę- 
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п1опіп осел znicksztożcoń przedaiotu. Przyczynę pęknięć naskórka noże być 220 wykonczenie 
powierzchni, lub toż, przy dobrze wykończonych oowierzchninch, pęknięcia "wstępne", піс ~ 
doczne, mogły być spowodowcene obróbką wykoncznjącą /sztifowenie/. Strję się опо jak gdyby 
плойма dlr dnlszego pekinie naskórka. 

zuszczenie i rozezepinnmie się naskórka noźcć być *zmikiem złego rozłożenin się kar- 
bidków, a ponsdto jest stołya zjawiskiem przy stelach zawierających zsiieczyszczonia lub 
żlo odtlenionych., 

Zninstr.lowanie odpowiedniego systemu do pominrów tempozrntury dla wszelkich орого- 
cji wyargrjęcych ogrzewania i ścisże przestrzegonie czsu navęzlonia, jest rzyczą nicz= 
wykle ważną tam, gdzie chodzi o otrzymmnie jednolkowych wyników przy лото produkc ji, 

Otrzymnnie odpowicdnicj grubości nwęglonin, którn zależy od teuporatury, czasu і 
udoszanki nawęglnjącej, nie nastręcza trudności, Wsknzanyd jest jednak umieszczanie prób- 
ki w każdym wsadzic., Taka próbka może być przeciętr lub złamana і wtedy można przeprowa- 
dzić pomiary grubości naskórkn» Gdy potrzebne są dokładne ролігху, przekrój musi być po- 
lerownny, © następnie wytinwiony, vr nrstępstwie cezcjo otrzymuje się kontrastowy obraz nn- 
skórka i-rdzcnia. Pomiary grubości można wykontó przy роосу uikwoskopu, któwego normal 
піс używa się, przy poiminrach twrrdości mutodą Brinell'a,do odezytyweiuioa rednicy odcisku. 
Ne. próbec takiej nożna przy pomocy nowoczesnych urządzeń przeprowndzać pomiary бмзгаовоі 
naskorka,. 


c/ Azotowanie. 

Azotowenian nazywany utusrdznnie powierzchniowe zn poinocg nzotu, joko czynnika ek- 
tymaego. Przed nzotommiiem, przedmioty stalowe, uprzednio obrobione toraicznie, muszę być 
poddane maszynowej obróbce wykanezającej. W procesic azotowania, przy stosunkowo niskiej 
temperaturze, przedzaiot otrzymuje naskórci o wyjątkowo dużcj twowdości, przy czym wystę- 
puje pewnn zmiana jogo koloru/na szaronatowy/. 

Do azotowania nadajo się tylko ретте. grupa stali, Przeciętny skład chciniczny tych 
stoli jest następujący: 


Węgiel 0,2-0,4% 
Krzem 0,2-0, Jo 
Мемо 0,4-0, Go 
Chron 0,9-1, 6 
Molibden 0,15-1,0} 
Aluminium 0,9-1,8. 


Struktur stnli, przed przystąpieniem do azotowrnia, powinin być doprowadzona obrób- 
ką cieplną do struktury sorbitycznoj. Wszulkie naprężenin wewnętrzne W przedniotach po- 
winny być usunięte» BAD m 

Proces azotowania przedstryrin się п^еберијосо: dokżnadnie oczyszczone przediiioty an=- 
grzewn się do temperatury 460-60000 w specjalnych piocach, o ściśle kontrolownnej tempc= 
raturze, W tym stonie poddaje się przeduioty działaniu maonisku NHz, когу, rozpadnjąc 
się, dostnrcza aktywnego nzotu:2NTg t Ho + 2N. Топ ostatni iącząc się z metalami tworzy 
na powierzclni przedmiotu powłokę z równomiernie rozłożonych azotków o niczwykicj tunrdoć- 
сі, 

Powierzchnie, które maja pozostać miękkie osłania się, przed azotowaniom, przez elo- 
ktrolityczne powicknnie nilelcn lub супа, Po nzotowaniu піс stosuje się żadacj obróbki 
ciepincj, 

Powierzchnin azotowna zatrzyrmje swą orycinelną twsrdość aż do tenperaturcy Sk. CORON 
Przy tej temperaturze obrnenjąca się częóć nawęglom. ulogiaby zatarciu, które ni dy nic 
zachodzi przy powierzchninch azotowenych, 

W porównaniu z powierzchniami nawęglanymi, powierzchnie czotowane pracują dziosięć 
razy dzużej. Polcrowene powierzchnie azotowane sh odporne m. wszelkiego rodzoeju korozje». 

Normalny czas azotownnin wynosi 90 godzin. W ciągu togo czasu możn. osiągnąć gru- 
bość naskórka do 0,75 Mis 
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2/ Metody. utwordzanio porierzchnioweco powodująec zaiony fizyczne. 

Istnicją dwie metody hurtownia powierzelmiowego. Nic powodują опо zmian chuaicznych 
tworzywo, olo mogą być stosowne do niewielkiej ilości gatunków stoli. 

Piczwszn motoda t.zw. "hnrtowania piosiciiowego" wprowadzon. przez Shorter a, polem 
ga m. szybkim ogrzoniu powierzchni utwardzonej do tezperatuwy nieco wyższej od tcimperatu- 
ry krytycznej, przy użyciu palnikn acetylonowego. Nngrzen: powiorzenain jest następinio 
hartowna w wodzie lub w olcju. Głębokość warstwy обета топо) znieży od gatunku steli, 
tesperatury, czasu nagrzewania orrs мулісгти użytego polnikne 


MCZ! 


ГА 


Zawowtość węglnr. w stalach nadających się do tego proc su loig w granicach od 0,4 do 
0,7.węgla. Stole o wyższej znamstości węgla моён“ utwerdzać jedynie przy znohownniu wyso- 
kiej ostrożności. W przeciwmymn razie następuje ich роклліо i z tego powodu tej metody ni. 

zaleca się stosować dla stnli o zwmrtości powyżcj 0, С. Niektore stale stopowe, na- 
wet niższego gatunku, dają doskonałe wyniki przy tego rodznju hortowaniu,. 

Okreśglanie i przestrzegonie odpowiedniej tomveorotury hortownin wymaga b.dużcj wpra- 
wy. Ziechanizowanie tej metody pozwoliło na szerokie jej zastosowanie i otrzymywanie dc- 
brych wyników w takich wypadkach, gdzie inne sposoby zawodziiy, Struktur wnrstwy utwar- 
dzonej jest taka sam» jak przy nommmlnynu hurtownniu. 

Druga metoda hartownnin powierzchnioweżo polego na znstosowniu ogrzewania przy po- 
mocy cewki indukcyjnej o wysokiej częstotliwości prądu. Аллах ona jest pod nazwą "procesu 
Tocco"X/ Nngrzewonie powodują prądy powierzchniowe o wysokiej ezęstotliwości. Grubość war- 
stwy utwardzonej zoloży od czesu ogrzewanie i częstotliwości prođu. Niższc częstotliwości 
daję. głębsze przenikanie сісріль i Т 

Prędy.o wysokiej częstotliwości otrzymuje зір przy ролосу uwządzoń takich, jak: 
specjalne notogenernatory, "przerwa iskrowa”, lub oseylntor katodowy, Stosowane częstotli- 
wości wnhają się od kilkuset do kilkunnstu milionów okrosów na sekundę, 

Głębokość utwiudzenia roguluje się czasom nngrzoweno, częstotliwoscią i ilością 
włożonej опогвіі. Przed stosowanicn tego procesu przedzdioty poddaje się zwykle normalnej 
obróbce cieplnej. Nrjlepiej ndaja się do tego procesu stale chrono-molibdenowe e 


S/ Elektrolityczno nokładnnie chrome 


Та metoda pozwnla ns zatrzymanie włosności fizycznych razenia, osiągniętych obróbką 
cieplną, bez wywołania jnkichkolwich zain i no nadsenie dużej twardości powierzchni przed- 
miotu, przez młożcnic metolu o dużcj twardości, zwykłe chromu. Poiriędzy tworzyweu przed- 
miotu a nałożoną powłoką nistępuje połączenie międzycząstoczkowe o niczwykle dużcj sile. 

Chron nełożony elektrolitycznie dnje bstwacdą powierzchnię п ponndto posiada wielo 
korzystnych cech. Pommin nn nadbudowę powierzelni tych przeduiotów, ktore naskutck błędów 
wysi.narowych, popełnionych przydzó:ec twechonieznej, musielyby być wybricownne. Grubość 
powłoki i1oże być regulowana czesci powlekanin i gęstością prądu белп. ilości szyporów 
przypadnjęcych ns jednostkę powierzchni, Grubość ta wsha się przy chromo od niuzwyxle 
cienkiej powłoki, do grubości 1 im, Turrdość powaolki chromowej waha się od 650-10000 Bri. 
nell'as 


brze filmu olejowego. Chrom jest metalom nicnagnetycznym, wskutek czego znajduje SZEROKIE 
Ga. 


Niue 


4/ Nadsprwenie і natryskiwnnie twordym. netalanie 

Nadspewanie powierzchni trordymi stovnmi, Just stogowene celem jej utwmwdzenia. Ope- 
rację tę przeprowsdza się elcktrycznie, lub pelnikien rcetylcnowya przy ро-осу rynkowych 
prętów spawalniczych. Niektóre z nałożonych moteli mleży poddawać obróbce cieplnej ро u=- 
konczonej operacji, innę samo w ceznsie stygnięcia haetują się, Jednyu ло stopów często o- 
beenie używanych do tego celu jest "stellit", któwy daje beci dy powierzchnię, odporną na 
korozję. 


x/Porównej: "Ogrzewanie Hetsli і Mmieriełów Niemetalieznych Motoda Elektronową".Przegląd 
Motoryzecyjny Nr.9, str.20, 


24 PRZEGLAD MOTORYZACYJNY Nr. LO 


Jeśli chodzi o natryskiwanie twardymi metalami, to metoda tn powinna być stosowana. 
z pewną powściągliwością, ze względu na to, że przyleganie powłoki do motnlu macierzys- 
tego jest czysto mechaniczne. Powierzchnia natryskiwana musi być szorstka, żeby się utwo- 
rzyły "zaczepienia" mechaniczne dla natryskiwanego metalu. Osiąga się to przez piaskowa- 
nie jej opiłkami stalowymi, nacinanie szorstkiego gwintu itp. 


MIKROSKOP ELEKTRONOWY 
/Machinery N.1718, Septenber 15. 1945/. 
Streścił J.K. 


Wytwarzanie oraz odpowiednie kierowanie strumienia elektronów będzie w najbliższej 
przyszłości podstrwę. budowy wielu laboratoryjnych i przemysłowych instrumentów. W dzic- 
dzinie optyki epokowym wynalazkiem jest mikroskop oparty na wykorzystaniu zdolności sil- 
nego przenikania elektronów, 

Jak powszechnie wiadomo, zdolność powiększania optycznego mikroskopu ograniczona 
jest długościę fali świetlnej. Wynika to z ruchu fali, który jest poprzeczny do kicrun- 
ku drogi światła. Na skutck tego drobne przedmioty, których wymiary są bliskie dzugości 
fali świetlnej, піс są dostrzegnine buz względu nn rodznj zastosowancj kombinacji gcomc- 
trycznej systemu soczewkowogo. Dla. optycznego mikroskopu można osiągnąć najwyżej 1000- 
krotne powiększenie liniowe ~ dla światła widzielnego, względnie 2000-krotne - dle. pro- 
aieni ultrafioletowych. 

Ponieważ długość fali towarzyszgecj olcktronowi jest ok.100 razy mniejsza od dłu- 
gości fali światła widzialnego, więc oczywistym jest, Zo mikroskop elektronowy będzie 
posindnł odpowiednio większą zdolność powiększania. Po pokonaniu praktycznych trudności, 
które jeszcze istnicją, zakres powiększeń liniowych przy użyciu mikroskopu uloktronowc- 
go zostanie zwiększony do 100.000, co stanowi w porównaniu do 2000-кгобпозо powiększenia 
wybitne udoskonnlenie, 

Elektrony wypromieniowane z badnnego przedmiotu są obserwowene w formic powiększo- 
nego obrazu. Ponieważ powietrżo rozprasza clcktrony, więc w konstrukcji mikroskopu clok- 
tronowego konieczne są dodatkowe urządzenia, pozwalające na z"aknięcie przedmiotu w pró- 
żni. Uzyskanie możliwie doskonałej próżni, dobrych uszczelnień, огли nastawianie przed- 
miotu, obecnie nastręcznją jeszcze szoreg praktycznych trudności. Trudności to zostały 
jednak w dużej mierze pokonnne. Jest już stosowanych kilkn typów przyrządów o budowie 
zmieniojąccj się w zależności od przeznaczenia. Jednya z nich jost mikroskop uniwersalny, 
dnjący 40 różnych wielkości powiększeń w zakresie od 100 do 20000-krotneczo powiększenia 
liniowego. Innym jest mikroskop typu konsolkowego pracujący jedynie przy powiększeniu 
500 lub 5000=krotiyr, Mikroskop ulcktronowy społnia już bardzo użyteczną rolę w chemii 
biologicznej, chomii fizycznej orza w metalurgii, 

Ponieważ mikroskopem tym można badać tylko przedmioty przezroczyste, zbudowano вро- 
сјо1пу "microtome", służący do wycinnnia próbtk o grubości mniejszej od l-go mikronae 
Jego ostrze tnące porusza się z szybkością kilku tysięcy metrów na minutę. Przyrzęd ton 
umożliwia badanie ролу, plastyków, fibry i innych pozornie nie przezroczystych przedni o- 
tów, 

Przy badeniu motali zachodzi konicczność sprawdzenia ich powierzchni metodę. pośr 
rednię. Polega ona na powleknaiu powiorzehni metnlu cionkicm filmom kolodjalnym wz. Led- 
nie lakierem, którego odeiski po zdjęciu z powierzohni przeduiotu bada się nonmninic mi- 
kroskopen elektronowyme 
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Ü SAMOCHODY POWOJENNE FORDA 
/Automobilo Enginecr = Ѕорёслрог 1945 пай Autoenr < 5 0с+ъ.1945/ Я 
Stneseił Nede 


Fire Рога pierwszn ogłosiła dane о swoich snmoenodach powojennych. Snuaochód Super 
до Luxe /produkcji Ford Compony of Amoricn/ posieda silnik 100 КМ, VB, pojtmności 39250m% 
o stosunku sprężnnin 6,::1. Na pnnewki korbowodów użyto nowogo stopu trójskiadnikowego, 
srobro-ołów-niedź /prtrz art.w tyaże numerze "Przegladu"/. Tłoki ze stopu nluniniowego 
posiadeją 4 pierściunie, Konstrukcja silnika przewiduje olejowy filtr powietrza i filtr 
olcju., W zawieszeniu піст zasadniczych zmien. Jedynie drążck tłumięcy drgania, który 
poprzednio był tylko z przodu, dodsno i z tyłu przez co osiącnięto zaniejszony okres 
drgnń tylnych rusorów. \ 

Ford wypuścił również samochód osobowy i сїейлкому 1,5 tonowy, пл podwoziu typu 
stosowanego dla smaochodów turystycznych. Samochody te meja silnik 100 KM 
przyczem w podwoziu ciężarowym dolny kartor jest dzielony, co pozinin na мупілпе sprzę- 
Біл boz wymontowywonia silnika. Jeko rozwiąznnie altermtywne w sasochodach 1,5 tonowycm 
może być zastosoweny tylny most z napędem о dwojskim stosunku przekżadni, przełęczanej 
urzędzeniem próżniowy. 

Ponndto Znkłndy Forda w Dozennan /W.Brytania/ wznowiły produkcję snnochodów 4-озо- 
dowych "Prefetct" orz ".nglia", Wozy to nie uległy zasadniczym ziianom w stosunku do 
swych prototypów przedwojennych, wprowadzono jednnk wiele drobnych ulepszona 


Charakterystyka snaochodów Janglia" i "Prefect", 

Silnik ż-cylindrowy, boczno-zaworowy. Sprzęgło jednotarczowe sucho. Skrzynka prze- 
kżadniowa $-birgowa, synehronizownna. Zasrioszonie: resory półeliptyczne poprzec:ne 2 ^- 
mortyzatorsni hydraulicznymi tłokowymi. Przekładnia kierownicy typu Śruba-nakrętka. Наз 
mulce mechaniczne Girling z bębnami 10" średnicy /znmiast dawnych 7", 


Amelia Profect 
Silnik: Moc podntkowa 8 KM 10 KM 
Moc przy 4000 obr/min 23,4 KM 50,1 KM 
Cylindry: środnicn x skok rm 56,6 x 92,5 65,5 x 92,5 
Pojcmność cylindrów on 955 1172 
Przekładnie плредо: III 5,5 - 5, 5 
IE 10,76 9,51 
й 18,72 16,89 
Opony kół 250 17 5,00 x 16 
uozstaw kół /tylnych i przednich/ ma 1145 1145 
Rozstaw osi rm 2290 2590 
Waga wozu kg 750 800 
Cena wozu /z podatkiery/ L.2938.7.35 1,552.2.9 


W omówionych powyżej dwóch modelach zwrocono specjalną uwagę nm. zabezpieczenie ka- 
roserii stalowej przed rdzewioniem. Wo wszystkich powojennych modelach Forda wiele uwa- 
gi poświęcono instalacji Gloktrycznej; główne przewody elektryczne są izolowane syntoty- 
cznymi mntoeriełami o b.wysokich właściwościach izolacyjnych. Większość częńci zapłonu jest 
pokryta specjalnym lekicren, wynalczionym podczas wojny, dla zabezpieczenia przed wilgo- 
cią. Świcec zaopatrzono w "kapturki" z plastyku, które ~ zabuzpieczejąc od osiadania wil- 
goci na izolocji - znpowminją dobry znpłon. W sanochodach "Super de Lux" przekonstruownno 
rozdzielacze zapłonu, celem zabezpieczenia ich przed przenikan.ca wilgoci i jej kondunsa- 
сја wewnątrz rozdzielacza. W samochodsch Pis Pet i "Anglin" akunulntory są połączone 
na mase bezpośrednio do głowicy silnika, przy pomocy pasków metalowych. Ponadto w wozach 
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tych zastosowano prawą lampę tylko 5-watową, a lewą pozostawiono 24 watową i skierowano 
obie "na drogę", со w rezultacie dało zauawalniające oświetlenie, 

W zawieszeniu silnika zastosoweńo podkżadki z gumy syntetycznej, odpornej na smary 
i oleje. Podkładki tezo rodzaju zabezpieczają silnik przed "opuszczeniem się, przez co 
unike. się kłopotów jakie się zdarzały przy wsuwaniu korby rozruchowej,celem uruchomienia 
silnika. 


PODJECTE POKOJOWEJ PRODUKOJI SAMOC Ором +! AMERYCE 
/Norman G.Shidle - "Autocar" October 1945/ 


Streścił М.Ј. 


Podobnie jek Ford, cały przemysł samochodowy Stanów Zjednoczonych przystąpił już do 
produkcji pokojowej. | 

Wszystkie ważniejsze ograniczenia wojenne, za wyjątkiem kontroli cen, zostały znie- 
sione., Ilościowo produkcja jest jeszcze znacznie mnicjsza od przedwojennej і to zarówno 
pod względem ogólnej liczby jak ilości produkowanych modeli. Tem niemniej spodziewane jest 
wypuszczenie około 400,000 sztuk nowych samochodów do konca 1945 roku. 

Jak wiadomo, produkcja amerykańska została zahernowana wojną w roku 1942. Produkcja 
obecna opiera się przeważnie na modelach z roku 1942, wprowadzając tylko niewielkie zmia- 
ny. Zmiany te scharnkteryzować można ogólnie następująco: 

a/.wprowadzenie nowego kształtu nadwozia ~ bardziej nowoczesnego i atrakcyjnego, 
b/.wyeliminowanie drgań i hażasu w pracy, 
c/.poprawrienic usterek modeli ostatnich. 

Cała obecna produkcja przewiduje opony syntetyczne, chociaż chwilowo nie dorówny- 
wuja one. jeszcze pod povmymi wzzlędami oponom z kauczuku naturalnego. Między innymi po- 
wodują naprzykład większy rozchód paliwa z powodu zjawiska his tere zy /uniojszej 
sprężystości opon/ орли ustępują dawnym we własnościach pokonywania wzniesień, Spođziowa- 
ne są jednak szybkie ulepszenia pod tym względem. 

Na skutek doświadczeń wojennych daje się ogólnie zauważyć dążenie do wprowadzenia 
paliw o wyższcj liczbie oktanowej, pozwalających stosować wyższe stosunki sprężania w 
silnikach samochodowych. Mówi się nawet o liczbie oktanowej 100 jnko możliwej do stosowa- 
nia, choć praktycznie nie przewidnje się przekroczenia stosunku sprężania 8:1, 

Zagadnienie to nie jest jednak natury czysto konstrukcyjnej, grają tu jeszcze rolę 
względy ekonomiczne, wyższa cena paliw wysokooktanowych, zróżniczkowanie gatunków poliw, 
względy eksportowe itp. Dlatego nie naloży liczyć się z jakimś nagłym zurotem w tej dzie- 
dzinicą 

Zupełnie nowe modele samochodów spodziewane są dopiero w początku 1946 roku, 2 do- 
tychczas istniejących firm, Ford i Chovrolet mają wypuścić modelu najtańsze, 

Sensacją "st zapowicdź pojawienia się nowezo koncernu samochodowego, organizowane 
go przez Kaiscr:, saznneżo twórcę masowej produkcji okrętów, Nowa firm "Кој вог-Егағет 
Corporation" zanicrza produkować trzy modele samochodów. Klasę tanszę. ma reprezentować 
typ "Kaiser", klasę pośrednią "razer". Odnośnie typu'trzeciego "Stout" z silnikiem uxie 
szczonym z tyżu bral: jeszcze bliższych danych. 

W kategorii mażych samochodów firma "Crosley Motors" przygotowuje swój dawny паху 
model, wprowadzając szercz о1орзясд. 

W chwili obcencj trudno jest: podać szczegóły nowych iodeli 1946 r., fabryki bowiem 
w tajemnicy przygotowują się do zdobycia rynku, niemmicj jednak ogólnie już można powie= 
dzieć, 2с główną ich cechę będą raczej dnleko idące ulepszenia żnanych systemów, niź jo- 
kieś rewolucyjne sos oz ma О ile zaś nawet tekowe pojawą się, nic przekroczą zapewne 
бо ogólncj produkcji, 
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PROGR/.M PRODUKCJI SAMOCHODOW BEDFORD NA ROZ 1945/46 
-пе Comercial Motor ~ 12 October 1945/ 
Streścił Л.Н. 


Program produkcji na rok 1945/46 różnych typów wozów ciężarowych, podwozi autobuso- 


wych i półciężorówek-karctel /Von/ Bedford, koncernu "Vauxhall Motors Ltd." nie przynosi 
żadnych rewelacji tok pod względem konstrukcji, jok i ulepszeń. Ogólnie biorąc, konstru- 
cja oparta jest na wzorach przedwojennych, Wprowađzone zmiany dotyczą tylko pewnych 
szczegółów, nie mających jednnk większego znaczenia z punktu widzenia zasadniczej konstru- 
koji wozów 


to 


Są to ulepszenia oparte głównie na doświadczeniach zdobytych w okresie wojny, kiedy 
pom d 200.000 różnorodnych wozów Bedford było y: użyciu armii і to w najrozmaitszych 


warunkach klimatycznych i terenowych. W skrócie program produkcji zawiera budowę następu- 
jących modeli: 


Le 


b, 


Cc. 


а. 


1. Wozy lekkie: 
Półciężarówka-karetka /Van/ do przewożenia lekkich awtykutów, Nadwozie obite blachą, 
Nośność 5-6 cwt. Rozstaw osi З stóp 19/4". Model ten jest nieco dłuższy i szerszy od 
wzoru przedwojennego. Silnik tecylindrowy, górno zaworowy o mocy podatkowej ang. 10 НР. 
Model typu jok wyżej, ale o nośności 10-12 ovt. Silnik również ż-cylindrowy, ale o mo- 
cy 12 EP. Model ten jest identyczny z podobnym typen przedwojennym. 

Wozy powyższe miały się ukazać na rynku w listopadzie 1945 т. 

2. Wozy ciężarowe: 

2-5 tonowa cięnrówza jest wzorowana na podobnym modelu przewojennym z tym, że będzie 
wykonywana w dwuch wariantach pod wzylędcii rozstowu osi, jeden = 10 stóp, drugi - 

11 stóp 11". Wozy te będą minty porme ulepszenia tok w nadwoziu јак і w podwoziu. 
Wozy ciężarowe 5-4 tonowe, również będą budowane w dwuch wariantach odnośnie rozstawu 
osi: krótsze ~ 9 stóp 5", dłuższe ~ 15 stóp 1". Zasadnicze ulepszenie dotyczy Zzastoso- 
wania tylnych resorów utwardzonych metodą t.zw. "сга kulek stalowych", co zwiększa 
odporność resorów na. zmęczonie, 
Wozy 5-tonowe oparte będą rórmież na konstrukcji z przed wojny. Ulepszenia i zmiany 
odnoszą. się głównie do utwardzenia tylnych resorów sposobem jak wyżej, oraz do zastoso- 
wania cięższych ороп o wymiarzo 54 x 7. Rozstaw osi w dwuch wariantach, identycznie 
Jak w punkcie b, 
Bedford-Scammell ciągnik z przyczepkę. posiada podwozie ciągnika oparte na konstrukcji 
podwozia 5-4 tonotego o krótkim rozstawie osi z tym, że zastosowano ulepszone resoro- 
wanie przedniej osi wozu. Pozatym będą tu wprowadzone ulepszenia w systemie chłodzenia 
/większy wentylator/, oraz w mochanizmie łączącym przyczenkę /Scammell,/ z wżagciwym 
ciągnikiom. Wspomniany wentylator ma skrzydełka ustawione w podwójną literę "V", a nie 
na krzyż. Deje to lepsze wyniki cliżodzenia /wyższa sprawmość/ i cichsz pracę wentylctora. 
Ostatnim madelem w tej grupie wozów ciężarowych ma być podwozie o rozstawie osi 

14 stóp 6", które ma siużyć dla autobusów 26-52 siedzeniowych, Podwozie to została 
wprowadzone na rynek w czasie wojny pod nazwą "ОТВ" i miało duże zastosowanie Jako 

2-siedzeniowy у, autobus, 

Poza wymicnionyni wyżej ulepszeniami. które będę zastosowane w nowych modelach 


ciężarówek Bedford, przewiduje się jeszcze następujące: 


WO. s 


nośne skrzyni i niektóre poprzeczki mają być wykonnne z uiękkiej stali zamiast twardego 
drzewa. Ma być zastosowanych więcej klamer nośnych, a zawiasy skrzyń będą wzmocnione, 


a/ Otwierane boki skrzyni nadwozia będę wykonane, w miarę możności, z twardego drze- 


b/ W ciężowówikach o skrzyniach podnoszonych dla opróżniania /wyswotlkach/ podłużnice 


с/ Osłona chiodnicy będzie miała wyględ bardzicj nowoczesny przez wprowadzenie li- 


nii opływowych, 


d/ Szkodliwo działanie wysoko-oktonowego paliwa zostanie w dużej mierze zredukowane 
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przez zastosowanie zaworów wydechowych wykonywanych ze specjnlncj stali stopowcj oraz 
przez ulepszoenić olejenia trzonków zaworów. Pozatem konały wydechowe będą krótsze i po= 
szerzone celem ułatwienia szybszego odpływu gazów i obniżenia temperatury zaworów i ich 
gniazdck w czasie pracy silnika, 

2/ Poprzeczki ramy podwozia i wsporniki będą nitowane do ramy na zirmo /cold sque- 
cze, przy pomocy ћу rnulicznych nitownice. 

Pozatya istnicjoe jeszcze szereg drobnych ulcpszen jak np. zwiększenie pyłochłonnoś- 
ci filtra olcju» zabezpieczenie karteru silnika przed wyciekaniem olóju przy jeździe na 
wyjątkowo ostrych spadkach, oraz odpowietrzenie dyferencjału. 

Podajemy dla orcjentacji aktualne сопу niektórych z wyiaienionych wyżej modcli Bed- 


ford: 
1/ Półciężarówka-karetka /Van/ 5-6 cwt. wa Aloton 
2/ [ À 10-12 cwt. L, 255.-.- 
5/ Podwozie ciężarowe 2-5 ton krótkie La 580.-0— 
2/ N" " r długie De 267,-.- 
5/ Í " 5-4 ton krótkie j. @22,-.- 
6/ Podvrozie j.w. z podnoszona skrzynią /rywrotla/ we 515.-.- 


7/ Ciągnik dla przyczepki 8-ton. /Bedford-Scamuc11/ Z, 422.-,= 
8/ Podwozie autobusowe /26-32 siudzeniowc/ 40 m 


pa 


TRAKTORY "ITRGUSON" 
/vutocar ~ October 1945/ 
Streścił M.Je 


Firme "Standard Motor Cos" przejęła ostatnio od rzędu fabrykę samolotów w Banner 
Lone ~ Coventry, w eclu uruchomienia w niej produkcji traktorów, Fabryka ta zajmuje po- 
wierzchnię 95.000 m2 i ma zatrudnić 6.000 robotników. 

„Na zasadzie porozumicnia z p.Hawry Feryusoner produkowane mają być traktory одо 
konstrukcji, to some, które w luncryce produkuje Ford. Nowa fabryka ma zaopatrywać nietyl- 
ko rynck brytyjski, ale ma równieź pokrywać zapotrzebowanie całej półkuli wschodniej, 
podczas gdy Ford ma zatrzymać wyłączność produkcji tego typu traktora dla półkuli zacho- 
dniej. 

Pierwsze traktory ukazać się maja w przyszłym roku z tym, że 5/« produkcji mn być 
przcznaczone пл. eksport», 


pisek Redakcji. 
Dla orcjontacji podajemy nicktóre dane odnośnie traktora meryknuskiego "Furguson" 
Silnik 4-cylindrowy.e Мос 17 KM przy 1400 obr/min, 
"25 KM przy 2000 obr/riin. 
Szybkość: вше, do 17 Pan asla, 
HMake,uciqs na linie: ok.l tonna przy 5/& km/godz./na I biegu/ 


> 


Waga: 1000 kg 


x Ф 
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DROBIAZGI тис ANIE ZNA 


ŁATWY SPOSOB CZYSZCZENIA PILNIKÓW 
/Р.8. Sheet Metal Industries. October 1945/ 
аа оа iśc 


Znanem jest, йс przy piłowaniu miękkich metali, a zwłaszcza aluminium oraz miękkie- 
go lutowia następuje szybkie zapychanie się pilnika, 

Jeżeli zapchanie się nastąpiło przy piłowaniu aluminium, duralu lub innych stopów 
aluminiowych, to najłatwiej oczyścić pilnik przez zanurzenie go na kilka minut w gorącym 
roztworze Lugu sodowe;;o, zawierającego około 800 gramów sody kaustycznej na 1 litr wody. 
Pilnik musi być następnie wypiókany w czystej wodzie, wyczyszczony drugianą szczotkę i 
lekko przeciąęmięty szmatą zwilżoną naftą /żcby przeciwdziażać rdzewieniu/, 

Przy piłowaniu aluminium i wielu jogo stopów zadoce się używać pilniki pojedyńczo 
nacięte, gdyż pilniki podwójnie nacięte bardzo prędko się zapychają. Pilniki pojedynczo 
nacięto natomiast łatwo jest czyścić przy pomocy szczotki do pilników lub szczotki dru- 
сіле 

Celem oczyszczenia pilników zapchanych miękkim lutowiem /stopem cyna-ołów-antymon/, 
cynkiem lub ołowiem, należy zanurzyć je na 10 do 15 minut w gotującym się, stężonym roz- 
tworze ługu sodowcgo, wypłókać w czystej wodzie i czyścić szezotką do pilników. Jako 
ochronę przeciw rdzewieniu stosuje się leldzic zwilżunie пло przy pomocy szuaty, 

Do czyszczenia pilników, zapchanych niękkini metalami, można również z powodzeniem 
stosować listowkę z blachy, którę Łatwo wykonać we własny: zakresie, Najlepicj w tym cc- 
lu wyciąć z blachy prostokąt o wymiarach 125 na 12 do 15 rm i używać 50 w sposób podob- 


c) 


ny do skirobaka, przesuwając po pilrriku wzdłuż nacięć, 


SZCZEGOŁY KONSTRUKCJI PRZYRZĄDÓW i 
/Maehinery, November 1.1945. Vol,67.No.1725/ 
Streścił 27, 


Zastosowanie poniższych 
wskazówek w konstrukcji przym 
rządów zwiększa ich trwałość 
i ulatwia obsługę. Powierzenie 
płytki i stopki docisków nale- 
ży nawęglać, celem zabezpiecze= 
піл ich przed rozgniataniem. 
wszystkie nakrętki powinny być 
"ślepe" dla ochrony gwintu, o= 
гая nawęglane /rys.l/. Powierze 
chnia styku nakrętki z dociskiem 
winna być kulista, zapewnia to 
równoniernicjszy nacisk. Sruby 
szpilkowe należy zabezpiec zyć 


Kuliste siodełko. 
Rys. І. 


Spłaszczony kotek 


ustawczy, wkrętką /rys.2/., Przyrządy wier- 
F. > tnicze, do których wsuwa się 
| LJ AK szedmiot, należy wykonać z ro- 
57 J < | przodmlot, y. Wykonać 


wkomi na zadziot. Ułatwia to куе 
jęcie przedmiotu z przyrządu, 

po wierceniu /rys.3/. Kołki us- 
tawcze /bazujące/ winny być 
ścięte z 4 stron, jak wskazano 


Rys. 5. 
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na руз.4, Jeden z dwuch kołków ustawczych powinien być spłaszczony /tys.5/, zo względu na 
mośliwość niedokładnego rozstawienia otworów ustawezych, wykonanych uprzednio w przedmio- 
GiG. 

Celem ułatwienia zdejmowania przedmiotu, należy przewidzieć specjalne wypychacze, 
Wyfrezowanie pod kołnierzani przedmiotu obrabianego pomagają przy jego zdejmowaniu z przy- 
rządu, Wskazane jest, przewidzieć specjalne otwory w przyrządzie dla umieszczenia nicuży- 
wanych w danej chwili tulei wiertniczych, oraz przymocowanie Łańcuszkami do przyrządu 
wszystkich luźnych kołków ustawczych, 


NAST:WCZY NACISK 
Machinery, November 1945, Vol.67.N0.1725/, 
Streścił C.S. 


Na rysunku pokazany jest docisk, który 
można szybko ustawić na Żądaną wysokość. Docisk 
może być wykonany w kilku różnych wielkościach, 
pokazany zaś na rysunku dostosowano do użycia 
nakrętki T-owej i śruby А o średnicy 3/8" ~ 3/4" 
/10-20um/. Nakrętka C posiada gwint 11/8" /30my, 
średnicę zownętrzną 21/8" /60mmy. Nakrętki C 
można wykonać w kilku różnych długościach. Ko= ' 
Хек Е, którego część gwintowana długości 19/8" 
/40rm/ jest luźno pasowann z nakrętką C, jest ' 
wciśnięty w otwór płytki D. EA. D ma wymiary: 
Grubość 1" /25um/, szerokość 2-/2" /60mm/, dłu- 
gość 7" /175тпу. 


DOKLADNE NAWIERCANIE OTWORÓW 
/Sheet Metal Industries. October 1945. Vol.22 No. 222/ 
Susa ИС 


Celem nawierccnia otworu na 
dokładną głębokość, należy zaopa- 
trzyć nawicrtalk w pilot prowadzą- 
cy, o takiej długości aby ograni- 
czył głębokość wiercenia przez o= 
parcie się o powierzchnie stołu 
wiertarki, 

Sposób ten można również 
stosować, jeżcli głębokość na= 
wiercenia jest zwwyaiarowana od 
dolncj powierzchni przedmiotu 
/patrz szkie AZ, 


A 


— 


Nr.10 RZEGLĄD MOTORYZACYJNY ól 


PR Z ERGE DEVY DESV IN TIC Лр 


а ma = M v ммо бы u эзш эз з= ба эй ыш Пи . Мыр чар n... ыш фый ш? чие Ән уша беш к= шы == фай тте 
эч ота tm ра быз ты эш am риш элт өнө dam Gm ыш бша Mat тыр = рыр Бао к= тез ыз рш кыш өл биш Б . . w шею їз A быз мз 


WAŻNIEJSZE BRYTYJSKIE CZASOPISMA Z DZIEDZINY MOTORYZACJI I PRZEMYSŁU SAMOCHODOWEGGO 
Joias anlszy/*/ 
Zostawił Tnż.,L.SlLiwowsizi 
Mechaniczne; czę 


ściowo zwiazane z produkcją samochodów. 


JOURNAL and PROCEEDINGS OF THE INSTITUTION OF MECHANICAL ENGINEERS - Storey's Gate, 
' St.James Park, London S.W,1 - miesięcznik dla inżynierów ~ mech: człżonkow Sto- 
warzyszenia. Format 220 х 280 mm, Stron ok.120 /oyżoszen nie ma/, Cona numeru 
~ gratis dla członków, Kwartalnik "PROCEEDINGS" cena numeru 8/9. 
Roczniki obu wydewnietw stanowią cenne źródło oryginalnych referatów i 
ciekawych dyskusji na poziomice akademickime 


JOURNAL OF THE INSTITUTION OF PRODUCTION ENGINEERS - 356,Portman Square, London W,1 
~ miesięcznik dla inżynierów i techników warszt, Format 140 x 210. Stron ok,60 
ogłoszeń nie ma/. Сола numeru 5/-. s 
Roczniki togo wydawnictwa zawierają wiele oryginalnych referatów і dysku- 
sji z dziedziny obróbki metnli, organizacji pracy i urządzeń warsztatowych. Po- 
ziom = wyżej średni, czasem wysolti, 


OIL ENGINE - Bowling Green Lane, London E.C.1. ~ miesięcznik dle specjalistów і uży- 
tkowników silników wysokoprężnych /Diesel/, Format 220 x 500. Stron ok.50 
/ї tym ok,25 stron ogłoszeń/. Cena numeru 1/6, . Kaap | 
Starannie wydawany miesięcznik ilustrowany pięknymi fotografiami daje s 
ściśle techniczne wiadomości i opracowania dotyczące wyłącznie silników wyso- 
koprężnych wszelkich zastosowa:, za wyjątkiem okrętów. Poziom pisma - wyźcj 
ётеаті. 


MECHANICAL HANDLING - Dorset House, Stamford St.London 5.Е.1 - miesięcznik dla spe- 
cjalistów z urzędzen trańsportowych, Format 155 x 220, Stron ok.100 Гат tym ok, 
50 stron ogłoszeń/. Сейл. numeru 1⁄-, 


TRANSACTIONS OF THE SOCIETY OF ENGINEERS ~ 17,Victoria St.London SeW.1 - Format 
140x 220. Ukazuje się /w miarę potrzeby/ dla członków jednego z najstarszych 
Stowarzyszen brytyjskich ogólno-technicznych, o przewadze jednak inżynierów 
- mechaników, 

Roczniki tego biuletynu zawierają wielo b.ceickawych choć nicco .przesta- 
rzałych artykułów opisowo-technicznych o metalach, organizacji pracy, instala- 
cjach budowlanych i t.p. 


MECHANICAL WORLD ¿ND ENGINEERING RECORD ~ 78,Palatine Rd. Manchester 20 ~ tygodnik 
dla technologów-nechaników. Format 185 x 250, Stron ok.50 /w tym ok.25 stron 
ogaoszen/. Cenn numeru ба, Я 

Tygodnik daje artykuły z metaloznawstm maszyn і urządzeń огай prowadzi. 
skorowidz najnowszych patentów. 


BRITISH MACHINE-TOOL ENGINEERING ~ 17,Grosvenor Gdns.,London $,W.l ~ kwartalnik wy- 
dawany przez Związek Wytwóreów Obrabiarek, Format 280 x 510, Stron ok, 120 
/w tym ok.50 stron oyłoszen/, Cena numeru 1⁄-, | 
Kwartalnik daje opisy obrabiarek, urządzeń warsztatowych, metod szkole- 
nia itp. Wyróżnia się on wielką ilością interesujących każdego warsztatowca fo- 
лоо оао 


x/ Początek patrz "Przegląd ioforyzecyjny" Nr.9, r m, 
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МАСНІМЕ-ТООТ, REVIEW - wydawany przez firmę Alfred Herbert,Coventry,England - dwumie- 
sięcznik o charakterze reklamowym. Format 230 x 5810. Stron ok.70 /w tym ok.40 
stron ogłoszen/ Cena numeru 1/-, 

Pięknie wydawane pismo z bardzo licznymi fotografiami interesującymi 
każdego warsztat owca. 


PRODUCTION AND ENGINEERING BULLETIN ~ miesięcznik wydawany prze Ministry of Labour 
and National Service, London, dla przemysłowców brytyjskich. Format 190 x 240. 
Stron ok.50 /ogłoszeń nie ma/. 

Pismo powstało w czasie wojny, lecz będzie nadal bezpłatnie dosyłane, 
Zawiera ono dobre artykuły i piękne bardzo liczne fotografie z dziedziny wysz- 
kolenia, usprawnienia, bezpieczeństwa pracy itp. 


TIMES TRADE AND ENGINEERING - printim; House Square, London 8.0.4 ~ miesięcznik dla 
przemysŁowców Imperium brytyjskiego. Formet 310 x450. Stron ok.50 /w tym 1/5 
ogłoszeń/. Cena numeru ба, 

Poważne pismo ogólno techniczne i gospodarcze daje opisy nowych zdobyczy 
techniki, artykuły z Ekonomii Politycznej, windomorci rynkowe itp, 


TRANSACIONS OF THE INSTITUTE OF MARINE ENGINEE?S — 73, Amersham Rd., High Wycombe, 
Bucks, England = miesięcznik dla inżynierów okrętowych, członków St-nia. ` 
Format 215 x 270. Stron olk.50 /bez ojłoszeń/. Cen. numeru 3/-. 

Pismo daje referaty techniczne na wysokim poziomie i dyskusje oraz osob- 
ny dział skrótów z prasy fachowej, 


MARINE ENGINEER - Oressfield, Ecelefechan, Locekberie, England ~ miesięcznik dla in- 
żynierów okrętowych. Format 190 x 250. Stron ok.100 /w tym ok.50» ogłoszeń/, 
Miesięcznik na poziomie wyżej średnim, zawiera ściśle techniczne artyku- 
ły z dziedziny budowy, wyposażcnina i utrzymania okrętów. 


POWER AND WORKS ENGINEER ~ 23,Tothill St.,London 8.11.1 ~ miesięcznik dla inżynierów 
Ruchu w Zakładach Przemysłowych. охша 220 x 290, Stron ok.70 /w tym ok.45 
stron ogłoszeń/. Cena numeru 1/-. 

Miesięcznik daje wartościowe i dobrze ilustrowane artykuły techniczne o 
instalacjach fabrycznych, siłowniach, bezpieczenstwie pracy itp. 


TRANSACTIONS OF THE INSTITUTION OF ENGINEERS-IN-CHARGEL - Dride Lane,London E.C.4 = 
miesięcznik dla inżynierów Ruchu członków Stenia. Format 140 х 220. Stron ok. 
40 /w tym ok.25 stron ogłoszen/. Cena numeru 2/<, 
Pismo zawiera referaty i dyskusje o zmiennym, raczej niższym poziomie, 
bez rysunków i fotografii,o kotłach parowych, oświetleniu, ogrzewaniu itp., fa- 
bryk? szpitali itd. 


MACHINE SHOP MAGAZINE - 22,Henrietta St.,London W.0.2 ~ miesięcznik dla watrsztatowców 
na niższym poziomie. Format 140 x 210, Stron ok.150 /w tym ok,75 stron ogłoszen/, 
Cena numeru 1/-, 
zadnie wydawany miesięcznik daje opisowe artykuży z obróbki, metali, urzą- 
dzeń warsztatowych i narzędzi oraz wzmianki o nowych patentach,książkach і cc- 
nach сунот усі, : 


MECHANICS - 2,Breams Buildings, London Е.0.4 - tygodnik dla wykwalifikowanych robot- 
ników warsztatowych. Format 160 x 220. Stron ok.12. Cena numeru 44, 
Pismo jest wydawane b.skromiie i daje elementarne, lecz na warsztacie nic- 
zbędne wiadomości i rysunki, 
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PRACTICAL MECHANICS - Tower House ~ Southampton St., London W,C.2 - miesięcznik dla 
amatorów-mechaników., Stron ok.50 /w tym ok.10 stron ogłoszeń/. Cena numeru 9d. 
Miesięcznik popularyzuje ciekawostki techniczne w przystępny /czasem 
błędny/ sposób. 


MODEL ENGINEER ~ Cordwallis Works Maidenhead, Berks ~ tygodnik dla amatorów-mechani- 
ków, członków specjalnych klubów budujących dla przyjemności modele Lokomotyw, 
samolotów, żodzi «tp. Foxmat*150 x 250; Stron Ob. 20, 

Pismo stanowi cickawostkę techniczną i daje wskazówki użycia narzędzi i 
rysunków przy wykonywaniu modeli przez amatorów, 


DRAUGHTSMAW ~ 96,St.Gcorges Square, London $.W.l - miesięcznik dla członków Stowa- 
rzyszenia Kreślarzy, Format 220 x 280. Stron ok.16 /ogłoszen nicma/ 
Większa część pism. jest poświęcono вог сом społecznym і organizacyjnyme 
W każdym jednak numerze jest cickawy artykuł z dziedziny konstrukcji, cickawa 
korespondencja oraz przeglad prasy technicznej, 


BRITISH INDUSTRY AMD ENGINEERING ~ Walter Fousc,Bedford St.,London W.C,2 ~ dsumie- 
sięcznik, wydawany przez przemysłowców brytyjskich w języku rosyjskim dla 
ZOSI: 

WOMAN ENGINEER = 20,Regent St.,London 5.1.1 - kwartalnik wydawany przez brytyjskie 
Stowarzyszenie Techniczne Kobiet. Gena numeru ба, 


Materiałoznawcze, częściowo zwiazane z motoryzacj 


JOURNAL OF THE IRON AND STEEL INSTITUTE. 


JOURNAL OF THE INSTITUTE OF METALS /z dodatkiem: Metallurgical Abstracts/ ~ 4,Grosve- 
nor Grdns.,london S Wel. ` 
Publikacje sprawozdawcze dwuch najsżawnie jszyoh Stowarzyszeń naukowych 
mctaloznawców brytyjskich. Format 140 x 210. Stron ok.60 /boz ogłoszch/» 
Roczniki zawierają oryginalne referaty, cickawe dyskusje na wysokim po- 
ziomie, wyciągi z prac fachowych całego świata oraz doskonałe index'y tematów 
i nazwisk, 


METALLURGIA ~ 21,Albion St,,Gaythorn, Manchester, England ~ miesięcznik dla metalow- 
ców-mechaników. Format 230 x 310. Stron ok.140 /w tym ok.45 ogłoszeń/,Cena nu- 
meru 2/-, 
Pięknie wydawany miesięcznik na wysokim poziomie praktycznym daje &r=- 
tykuły o obróbce termicznej, metalografii, stopach specjalnych, korozji itp. 


JOURNAL OF THE INSTITUTE OT FUEL ~ 30,Bramham Gdns, London 8.\/1 ~ dwumiesięcznik 
o zagadnieniach paliw. Format 220 x 500. Stron ок. 0 /bez ogłoszeń/, Cena nu= 
meru 7/6. 
Jest to ściśle fachowe pismo o wysokim poziomie zawierające więcej prac 
o węglu, kotaach, korozji itp.,a mniej o paliwach płynnych i gazowych, 


WOOD ~ 35,Tothill St.,London S,W.l - miesięcznik dla przemysłu drzewnego. Pormat 
215 x 290. Stron ok.70 /w tym ok.40 stron ogłoszen/. Cena numeru 1/-. 
Pięknie wydawany miesięcznik pisze o przerobie i zastosowaniu drewna w 
przemysłach: lotniczym, samochodowym, budowlanyr: itd. 
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MECHANIKA TEORETYCZNAŁ 


"Mechanika Teoretyczna" inż,Bielskiego w zupełności wyczerpuje temat na poziomie po- 
trzeb wyżcj średniego wykształcenia technicznego i odznacza się dużą logiką podziału przed- 
stawionego materiału, 

Wskutek dużego doświadczenia pedagogicznego autora wykład podany jest przystępnie, 
jednak pozostaje zawsze ścisły. Książka nic nie traci na porównaniu z najlepszymi podr 
ręcznikami angielskimi tego zakresu, 

Niektóre niedopatrzenia korektora pozostawiły kilka błędów, które dla uczących się 
mogą być przykrą. niespodzianką, zwłaszcza przy tego rodziu.ju temecie, ale technika wyda- 
wania wobec olbrzymiej ilości wzorów była tu bardzo trudna. | 

Autor najsumienniej wypełnił zadanie podane przez niego w tytule. Ale nasuwa się je- 
dno pytanie; "Czy na poziomie średnicj szkoły technicznej są potrzebne dwa odrębne przed- 
mioty - mechanika teoretyczna i mechanika stosowana? Czy піс istnieje możliwość połączenia 
tych przedmiotów, a zarazem i podręczników,w jedną całość? 

Solo 
I Inż.K.Bielski: "Mechanika Teorctyczna' Nakładem Hin.P.H.i 2. Edinburgh 1945. Skżad głów- 
ny Księgarnia "Co Słychać" 2,Drumshcueh Place,Edinburch, Cena książki 10/-, 


LISTY DO REDAKCJI 


W sprawie artykułu "Najnowsze osiagniecia w dziedzinie tworzyw": 


W artykule pt. "Najnowsze osiągnięcia w dziedzinie tworzyw" Nr.9 "Przegladu Motory- 
zacyjnego", znalazły się drobne pomyłki, które ośmielam się podać do wiadomości Sz.Komi- 
tetu, 

1/ Str.9, wiersz 12 dd dołu, w zdaniu ....+.. "przetrzymuje się stal w poprzedniej 
temperaturze" „...., zamiast poprzedniej winno być pośrednicj, 

2/ str.9, wiersz 10 i 11 od dołu, zdanie "Powtórne ogrzewanie i studzenie dla odpu- 
szczania i ciągnięcia jest wykluczone". W angielskim tekście użyte wyrazy "tempering ог 
drawing" należy przetłumaczyć jako jeden polski tj. odpuszczania; użyte w tym wypadku an- 
gielskie "drawing" nic oznacza "ciągnięcia". Zdanie to powinno raczej brzmieć: "Powtórne 
ogrzewanie i hartowanie dla odpuszczania jest zupełnie niepotrzebne". 

3/ str.9, wiersz 5 od dołu, "..., że martenzyt tworzy się powyżej zakresu temperatur 
od punktu Mg do temperatury kapieli chłodzącej, z zastrzeżeniem, aby krytyczny zakres 
studzenia nie był przekroczony", winno byę ",,,, że martenzyt tworzy się w zakresie tem- 
peratur od punktu Mg do temp.kąpieli chłodzącej, z zastrzeżeniem, aby krytyczna szybkość 
studzenia była przekroczona. 

Pozatym uwaga o charakterze ogólnym. Czy Sz.Komitet nie uważałby za wskazane poda- 
wać w formie "przyp.tłum." znaczenia słów lub symbolów rzadko spotykanych, јак np.w os- 
tatnim przytoczonym zdaniu /str.9. wiersz 2 od dożu/ znaczenie "punktu Ма", 

iączę wyrazy głębokiego uszanowania, 
Z poważaniem 
Edinburgh 15.X.45, /-/ C.Stoch. 


ИШИН 


ПЛОТОВ АОК 


Komitot Redakcy jno-Wydawmiczy "Przeglądu Motoryzacyjnego" powiadania, iż podręcznik war- 
sztatowy "FREZOWANIE" ukazał się i został rozesłany osobom, które wpłaciły przepłatę w 


i "PRODUKCJA WYROBÓW BAKELITOWYCH" /4/6, z przesyłką 5 sh../ wyjdą w grudniu, 
Komitet Rednkcyjno-Wydawniczy prosi о nadsyłanie uwag o wydanych podręcznikach i 
wniosków co do dalszej działalności wydawniczej, Obecnie ma on w przygotowaniu dalsze 


podręczniki a mianowicie: "CHROMOWANTE", "PRASY DO PRZEROBU BLACHY" í "KOPIARKI", 


=== 


ACZ RSKO тесер 


T ЕСЕ 


АУАДА 


wysokości 4 sh /z przesyłka 4/6 /. Podręczniki: "DRYKOWANIE" /cena 4 sh.,z przesyłką 4/6/ ` 
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SKORÓWIDZ ARTYKUŁÓW ZAMIESZCZONYCH W "PRZEGLADZIE MOTORYZACYJNYM" W ROKU 1945, 


Dział W а U 07 NZS CEE AWIU Nr. Stim 
© Opodatkowanie 6 5 
8 Brytyjski. przemysł Stunocnodowy w czasie wojny W 15 
` tolejka a cięższrówka 10 ў 
© Zastosowanie sunku przestrzonneżo w technice 10 14. 


Міегјескіе wytyczne odnośnie konstrukcji wojennych 7 25 

o Samochód powojenny 8 7 
KR а Konstrukcja ciągników rolniczych 9 5 
Y 5 «r " " " 10 T 
Б э Samochody powojenne Forda 10 25 
RY b) Podjęcie produkcji samochodów w Ameryce 26 
° Program produkcji samochodów Bedford na rok 1945/46 27 


Traktory "Ferguson" k. e _ "И ` 
Remont silników 
Tłoki ze stopów lekkich 


" "н Ш t 


ыыы 
ччочојбо оо 
3 
со 


9 Nowy duwusuw z nieruchonym tźokicn 9 
5 Stopień sprężania 22 
A Możliwość zastosowania wtrysku benzyny w silnikach ciągnikowych 
po wojnie. 7 LO 
Postęp w konstrukcji silnika motocyklowego 8 1 
" it " " " 9 1. 
Regulator hydrauliczny Bryce a dla nosmalnych pompek wstrzykowych 10 4 
o Wspomagany układ kierowmiczy 6 6 
i Hydrauliczna przekładnia sanocnodowa y ШЫ 
О Przekładnia hydrauliczmi 8 8 
9 " " 10 JUG) 
A Samochodowe hanulce próżniowe 10 12 
_ Instal. Akumulatory sanochodowe. Właściwy dobór dla silnika 9 ш 
elektr. ; 
Użytkowość paliw azgowyceh 1, 
„РЕ jA zastępcze paliwo 20 
HH @ 3 Я 
і 8 Alkohol jako paliwo 25 
À Nowoczesne smeruwanic 15 


| = 


Pienienie się oleju 
Technologia proszków metali 
Gumowe płytki gąsienic 
Nowoczesne żeliwo wysokownartoscLowe 
Źeliwa i staliwa o wysokiej wytrzymałości 
Właściwości fizyczne materiałów prasowanych z proszków metali. 
Najnowsze osiągnięcia w dziedzinie tworzyw 
Tworzywa stosowane w Niemczech w czasie wojny 
Stop_łożyskowy srebro-micdź-ołów Р 11 
Powlekanie chromem jako środck przeciw nadmiernej zużywalności 
gładzi cylindrowej 
Odtłuszczenie elektrolityczne 
40ki ze stopów lekkich 
it tE " t" 


w 


Tor zywa 
HE 
O O «© Со mQ — @ оО очо о 
№ 
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narzędzia. 


Produkcja: 
obróbka, 


Chromowanie powierzchniowe 

Usuwanie ulamanych śrub z odlewu 
Konstrukcje lane czy spawane 
Nadbudowywanie_ powierzchni metalowych 


со OO — SIO — O о 
5 
O 


ciag dalszy na odwrocie» 


Dział ОЛО ШИ ETZ Nr. Str 

а Skrawanie narzędziem o ujemnym kącie natarcia 8 24 

R Wiertarka stołowa z zużytych części sarochodowych 8 55 

R Wiercenie otworów w blasze 8 55 

B Narzędzia do kalibrownnia otworów 8 58 

B Twarde lutownnie э 15 

Я Spawanie łukowe dwuch rozmaitych metali 9 18 

8 Naprawa zużytych zaworów 9 19 

sA Ogrzewanie metali i materiałów niemetalicznych metoda elektronową ° 20 

a Naprawa na zimno pękniętych odlewów 9 25 

° Narzędzie do rozszerzania kańców rurek 9 27 

D Cięcie twardych motali tẹpa piłą 9 27 

8 Łęczenie tworzyw przez sklejanie metoda "Ходих" 10 18 

= Utwardzanie powierzchniowe stali 10 19 

9 Łatwy sposób czyszczenia pilników 10 29 

A Nastawny nacisk 10 50 

Dokiadne nawiereanie otworów JO 50 

Organiz. Badania czasów i czynności 6 25 

warszt, u " " " 7 15 

g 4 Wykrywanie błędów w materiałach 6 25 

g g Pomiar zmęczenia materiałów 6 25 

3.1 Wykrywanie pęknięć metodą magnetyczna 8 9 

Е 9 Prosty sprawdzian górnego martwego położenia tłoka 9 26 

___Mikroskop elektronowy 10 2 

Połączenia metalowo-gumowe dla znoszenia drgań skręcających 6 8 

Pociski rakietowe 6 14 

° Domieszki przeciw zamarzaniu 7 24 

S Мото zastosowanie gumy w samochodach э 14 

WN Koncern Nuffield э 25 
`o Ważniejsze brytyjskie саворї ща 2, ie pałę © wo i przemysłu 

fa к= асаа 9 28 

" " t " " " 10 ŚL 

Niemieckie еМ. odnośnie konstrukcji wojennych 7 25 

Porowata masa plastyczna "Flotofoan" 8 52 

Szczegóły konstrukcji przyrządów 10 29 


